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En cumplimiento de las normas establecidas en el Reglamento de Grados y 
Títulos de la Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada 
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En el capítulo dos, se planteó el diseño, la técnica y métodos de análisis de 
datos del presente estudio. 
En el capítulo tres, se analiza los resultados estadísticos ingresados en el 
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La aplicación de las 5’s para mejorar la productividad en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017, es el título del proyecto de 
investigación cuyo objetivo fue: Determinar cómo la aplicación de las 5’s mejora  
la productividad en el almacén de la empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 
2017. El método de las 5’s (Rodríguez. 2010) define que las estrategias son 
cinco: Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Disciplina; así mismo, la 
productividad (Gutiérrez y de la Vara, 2013) que comprende los componentes 
de la eficiencia y eficacia.  
El tipo de investigación fue aplicada y explicativa, el diseño de investigación es 
pre experimental, la población fue el total de los servicios brindados a los 
clientes en un período de 30 días. Para la recolección de datos se usó ficha 
técnica, se procesó en el programa estadígrafo SPSS 24, logrando como 
resultados la contrastación de las tres hipótesis de la investigaciónSe realizaron 
las discusiones comparándolo con otros trabajos previos, y se concluyó que la 
aplicación de las 5’s mejora la productividad en el almacén de la empresa 
mejorando la productividad de un 50,47% a 72,91%, como resultado de 
eficiencia de un 71,02% a 84,29% y de la eficacia de un 71,10% a 86,56%. 

















The application of the 5's to improve productivity in the warehouse of the 
company Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017, is the title of the research 
project whose objective was to: Determine how the application of the 5's 
improves productivity in the company Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
The method of the 5's (Rodríguez, 2010) defines that the strategies are five: 
Classify, Sort, Clean, Standardize and Discipline; likewise, productivity 
(Gutiérrez and de la Vara, 2013) that includes the components of efficiency and 
effectiveness. 
The type of research was applied and explanatory, the research design is pre-
experimental, the population was the total of the services provided to the clients 
in a period of 30 days. For the data collection a technical file was used, it was 
processed in the SPSS 24 statistical program, obtaining as a result the 
comparison of the three hypothesis of the research. The discussions were 
carried out comparing it with other previous works, and it was concluded that 
the application of the 5's improves productivity in the company's warehouse by 
improving productivity from 50.47% to 72.91%, as a result of efficiency from 
71.02% to 84.29% and efficiency of 71.10% at 86.56%. 




























1.1. Realidad Problemática 
Los almacenes son los espacios estructurados donde se recepciona y 
guardan las mercancías para disponer de ellas en el momento oportuno. 
Para ello, se requiere un buen control de inventarios y, para facilitar esto, el 
área se debe de encontrar limpia y ordenada. 
En los últimos años, la gestión de almacenes ha ido evolucionando de 
manera que el almacén ya no solo es un lugar donde se puedan guardar las 
mercancías, sino también un punto de servicio al cliente. 
Ahora bien, aún cuando, lo señalado es fundamental para tener un 
ambiente de trabajo agradable; sin embargo, no deja de ser cierto que hay 
muchas empresas cuyos almacenes  presentan deficiencias y que esta  
falta de orden y limpieza se ve afectada,  inclusive, en la eficiencia de sus 
operaciones.   
Son numerosas las incidencias que se registran producto de accidentes 
ocasionados  como consecuencia de un ambiente desordenado, sucio, con 
suelos resbaladizos, materiales colocados fuera de su lugar y la 
acumulación de material sobrante o de desperdicio. 
La figura adjunta (Figura N° 1), nos muestra detalles de la estadística 
respecto al total de fallecidos como producto de accidentes de trabajo a 
nivel mundial para el  año 2015 publicado por la Organización Internacional 
del Trabajo  (OIT)  a partir de la información reportado por los Ministerios de 












Figura N°1: Númerode fallecidos y mortalidad por accidentes de 
trabajo a nivel mundial 
Fuente: Organización Internacional del Trabajo y organismos nacionales. 
 
En el caso de las empresas de nuestro país, la situación es casi similar; 
esto es: una baja productividad en los almacenes y la ocurrencia de 
accidentes asociados no solo a malas prácticas operativas sino también, 
por deficiencias generadas por el desorden interno. 
Así por ejemplo, A nivel nacional se presentaron 1022 accidentes de trabajo 
en el mes de junio, de los cuales el 74,17% correspondieron a Lima 
Metropolitana, continuando con la región Arequipa con 13,31%, entre otras 
regiones, tal como se muestra en la información del Ministerio de Trabajo y 
promoción de empleo, Junio 20017 referida a Accidentes de trabajo por 















                    Fuente: Ministerio de Trabajo y promoción del empleo/Oficina de Estadística 
 
Multiservis FVR E.I.R.L, es una empresa dedicada a la limpieza y 
mantenimiento de máquinas industriales. Tiene una presencia de más de 20 
años en el marcado y, en la actualidad brinda sus servicios a ALICORP una 
de las empresas del  Grupo Romero. 
El problema que aqueja a la empresa se pone de manifiesto al momento de 
buscar los materiales y/o equipos en del almacén, pues estos se encuentran 
dispersos, llenos de polvo, mal ubicados, en estado de deterioro, donde la 
falta de orden, limpieza e inspección en el área trae como consecuencia la 
pérdida de tiempo que afecta la ejecución de las actividades y que, además, 
este desorden interno da lugar a tener un  área en condiciones inseguras.  
A lo anterior se añade que el espacio de almacenaje es bastante  reducido. 
A esta situación, se percibe la necesidad de plantear una alternativa de 
solución que consiste en la implementación de las 5’s para mejorar la 
productividad y seguridad en el almacén. 
A efectos de identificar la realidad problemática de la empresa se presenta 
a continuación detalles de las diferentes herramientas que he empleado 








FiguraN° 3: Diagrama de Ishikawa 
Conocido también como  diagrama de causa-efecto o espina de pescado, 
es una representación de las relaciones de causas que dan lugar a una 
consecuencia, es decir, es el conjunto de factores y subfactores que 
contribuyen a generar un efecto.  
 
 
Tabla N° 1: Matriz de Vester 
Viene a ser una serie de filas (horizontal) y columnas (vertical) que muestran 
las posibles causas de una situación problemática. Para ello, se debe basar en 
los siguientes criterios de calificación: 0: no  la causa, 1: tiene una relación de 
causalidad muy débil, 2: tiene una relación de causalidad media, 3: tiene una 
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Tabla N° 2: Diagrama de Pareto 
Es un gráfico de barras que ilustran las causas de los problemas más 
importantes que son ordenados en forma descendente. Facilita el estudio de 




Fuente: Elaboración propia 
 
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 Puntaje
P1 Falta de orden y limpieza 0 0 3 2 2 3 2 2 3 0 2 2 0 2 23
P2 Espacio reducido e inadecuado 3 0 3 1 1 2 1 0 1 3 1 3 3 1 23
P3 Falta de organización al guardar las herramientas 3 0 0 2 2 3 2 2 2 2 0 3 0 0 21
P4 Falta de compromiso del personal 3 2 2 0 2 2 2 2 2 2 0 1 1 1 22
P5 Falta de inspección en el almacén 3 0 2 0 0 2 2 2 2 2 2 1 1 1 20
P6 Material tirado en el suelo 3 1 2 1 2 0 2 1 2 1 0 1 1 2 19
P7 Ausencia de stock de material 0 0 0 0 1 0 0 2 2 1 0 0 0 0 6
P8 Falta de procedimiento de trabajo 2 0 2 2 2 0 0 0 1 2 1 0 0 2 14
P9 Falta de control de registros de inventario 1 0 1 2 1 0 3 0 0 1 2 0 0 1 12
P10 Personal poco interesado 2 0 2 2 2 2 0 1 1 0 1 0 0 2 15
P11 Escases de material 2 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 5
P12 Equipos y herramientas en estado de desgaste 2 2 2 1 2 0 2 0 1 1 0 0 0 0 13
P13 Mobiliario inadecuado 2 3 2 0 1 2 1 0 2 1 2 2 0 1 19
P14 Baja calidad del material 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2
Problema
N° CAUSAS FRECUENCIA % RELATIVO %ACUMULADO
1 Falta de orden y limpieza 23 10.75% 10.75%
2 Espacio reducido e inadecuado 23 10.75% 21.50%
3 Falta de compromiso del personal 22 10.28% 31.78%
4
Falta de organización al guardar las 
herramientas
21 9.81% 41.59%
5 Falta de inspección en el almacén 20 9.35% 50.93%
6 Material tirado en el suelo 19 8.88% 59.81%
7 Mobiliario inadecuado 19 8.88% 68.69%
8 Personal poco interesado 15 7.01% 75.70%
9 Falta de procedimiento de trabajo 14 6.54% 82.24%
10 Equipos y herramientas en estado de desgaste 13 6.07% 88.32%
11 Falta de control de registros de inventario 12 5.61% 93.93%
12 Ausencia de stock de material 6 2.80% 96.73%
13 Escases de material 5 2.34% 99.07%
14 Baja calidad del material 2 0.93% 100.00%
TOTAL 214 100.00%






FiguraN°4: Gráfico de Pareto 
 
Tabla N°3: Alternativa de Solución: 
 
1.2. Trabajos Previos 
1.2.1. Trabajos Previos Internacionales 
González(2013) en su tesis titulada “Las 5 “s” una herramienta para mejorar 
la calidad, en la oficina tributaria de Quetzaltenango, de la Superintendencia 
de Administración Tributaria en la región occidente”, sustentada en la 
Universidad Rafael Landívar. En la presente investigación, el objetivo 
general fue determinar la incidencia de la  herramienta 5 ”S” en la calidad de 
servicio en la oficina Tributaria de Quetzaltenango de la Superintendencia 
de Administración Tributaria en la región occidente. Así mismo, el autor 
empleó la Investigación de tipo experimental. Finalmente concluyó que por 
medio del programa de 5 “S” se implementaron aspectos de organización, 
1 Falta de orden y limpieza
2 Espacio reducido y desordenado
3 Falta de compromiso del personal
Implementación de las 5'S
A B C 
B A C 
Fuente: Elaboración propia 
 






orden y limpieza en los departamentos de cobranza, registro tributario 
unificado, vehículos y especies fiscales; lo cual permitió mejorar la calidad 
del servicio que se le ofrece a los usuarios que frecuentan la oficina 
tributaria que Quetzaltenango de la Superintendencia de Administración 
Tributaria en la Región Occidente. 
 
Esteban(2015) en su tesis titulada “Implementación de la metodología de 
las 5 S”, sustentada en la UniversidadTecnológica de Qerétaro.Las 
conclusiones del auto fueron que la implementación de la metodología 
japonesa de las 5´s en la empresa Megacable Comunicaciones fue un 
proyecto el cual trajo muchos beneficios para la empresa de modo que 
mejoró el orden del área de trabajo así como su aspecto visual, además de 
agilizar los procesos y actividades realizadas en el Departamento de 
Recursos Humanos debido a que con las cosas en perfecto orden y una 
ubicación correcta se ha vuelto mucho más sencillo laborar y atender a los 
empleados que acuden al área, llevándose una imagen de confianza y 
satisfacción al encontrar un lugar limpio, organizado y una atención eficaz y 
rápida. 
Benavides y Castro(2010) en su tesis titulada “Diseño e implementación de 
un programa de 5s en industrias metalmecánicas San Judas”, sustentada 
en la Universidad de Cartagena. Establece el objetivo general fue diseñar e 
implementar un programa de 5s que contribuya al mejoramiento del área de 
producción en Industrias Metalmecánicas San Judas Ltda. Esta 
investigación es de índole descriptiva- evaluativa, puesto que se propone 
revisar, analizar y describir la situación inicial. Finalmente concluyó que la 
puesta en marcha de una metodología como lo es las 5S permite que en 
cualquier área en la que se aplique se obtenga una mejora inmediata de 
algunos aspectos como el orden, la limpieza del sitio de trabajo y la 
estandarización de sus procesos y con la mejora del aspecto del sitio de 
trabajo se logra una mayor confiabilidad y seguridad en el mismo. 
Arguello(2011) en su tesis titulada “Evaluación de la Metodología 5S 
implementada en el Área de Esmalte de una Empresa Manufacturera De 





este estudio es evaluar la metodología implementada de las 5S y realizar 
los cambios pertinentes a esta metodología. Para alcanzar este objetivo se 
recolectarán datos, se identificarán problemas del proceso, se identificará el 
proceso y por último se re- implementará la metodología 5s. Concluyó quela 
implementación de la metodología 5S permitió controlar el scrap 
(desperdicio de proceso) y cumplir con el indicador de producción el cual no 
debe ser mayor a $0,08 por artefacto.Además, se eliminó los desperdicios 
del área, minimizó la necesidad de buscar herramientas, haciendo más fácil 
el trabajo de los operadores, reduciendo el trabajo físicamente agotador y 
optimizando sustancialmente los tiempos de proceso. 
Martínez(2010) en su tesis titulada: “Propuesta para la Implementación de la 
Metodología de Mejora 5s en una Línea de Producción de Panes de Molde”, 
sustentada en la Escuela Superior Politécnica del Litoral. El objetivo 
principal de esta tesis de grado es elaborar un plan de acción para la 
ejecución de la metodología de mejora 5s con la finalidad de incrementar 
los niveles de productividad mediante el mejoramiento del ambiente de 
trabajo y reducción de desperdicio de tiempo y de energía.  Este trabajo de 
tesis concluyó que se identificaron las fuentes de desperdicio en el análisis 
de la situación actual de la empresa y una vez identificados estos 
desperdicios se seleccionó la metodología de mejora 5s y se describió paso 
a paso su ejecución para cada uno de sus pilares. 
1.2.2. Trabajos Previos Nacionales 
Suclupe (2015) en su tesis titulada “Aplicación del método de las 5s para la 
mejora de la productividad en el proceso de reparación estructural de 
contenedores marítimos en el área de mantenimiento en la empresa 
Neptunia, Callao- Perú 2015”, sustentada en la Universidad  César Vallejo. 
El objetivo del trabajo de investigación fue determinar como la aplicación del 
método de las 5S mejora la productividad en el proceso de reparación 
estructural de contenedores marítimos en el área de Mantenimiento de la 
empresa Neptunia Callao-Perú-2015. Así mismo, el autor empleó la 
investigación cuantitativa y un diseño de investigación pre experimental, se 
ubicó en el nivel de investigación explicativo. Finalmente, concluyó que  la 





reparación estructural de contenedores marítimos en el área de 
mantenimiento de la empresa Neptunia de un 67.3% a 96.5% por lo tanto se 
mejoró un 29.2%. Además se mejoró la eficiencia en el proceso de 
reparación estructural de contenedores marítimos en el área de 
mantenimiento de la empresa Neptunia como resultado de la cantidad de 
contenedores reparados que pasó de 66.8% a 96.5%. 
 
Oré (2016) en su tesis titulada “Implementación de la metodología 5S en el 
área de Logística Recepción de la empresa Gloria S.A.”, sustentada en la 
Universidad Nacional Mayor de San Marcos. Concluyó que se logró mejorar 
el clima laboral, aumentando en más del 50% el nivel de motivación, 
comunicación, estructura y liderazgo que presentaba el área, esto se vio 
reflejado en los resultados del cuestionario diagnóstico, creando así un 
entorno de trabajo en el cual los trabajadores se encuentren motivados a 
desarrollar sus habilidades en beneficio de la empresa. Además, se logró 
mejorar las condiciones de trabajo del personal al incluir las actividades de 
clasificación, orden y limpieza dentro de las actividades  diarias del personal 
y crear estándares de estos, así mismo se logró fomentar la disciplina 
dentro del área ya que los trabajadores tienen más claro cuáles son sus 
responsabilidades y que actividades deben desarrollar, reforzando esto con 
las capacitaciones y charlas dictadas quincenalmente.  
 
Dávila (2015) en su tesis titulada “Análisis y propuesta de mejora de 
procesos en una empresa productora de jaulas para gallinas ponedoras”, 
sustentada en la Pontificia Universidad Católica del Perú. El objetivo general 
fue mejorar los procesos de producción de una empresa dedicada a la 
fabricación de jaulas para gallinas ponedoras para sus clientes actuales y 
potenciales, de acuerdo a sus requerimientos y estándares de los 
productos. Finalmente concluyó que la mejor metodología para contrarrestar 
el desorden y suciedad en el área de trabajo es la aplicación de las 5S. 
Además, para cumplir los plazos de entrega de productos y mejorar el 
método de trabajo actual se plantea hacer un estudio de métodos, tiempos y 





nuevas máquinas cortadoras de alambre, equipos de cizalla, contratación 
de nuevo personal, compra de diversos materiales e inversión en las 5S se 
puede llegar a un ritmo de producción de 65 módulos a la semana. Con este 
ritmo de producción no habría retrasos en la entrega de productos y se 
aceptaría la venta que antes era rechazada por la falta de capacidad de 
producción de la empresa.  
 
Murrieta(2016) en su tesis titulada “Aplicación de las 5S como propuesta de 
mejora en el despacho de un almacén de productos cosméticos”, 
sustentada en laUniversidad Nacional Mayor de San Marcos.El objetivo 
principal fue mejorar el tiempo de entregas del área de despacho del 
almacén de productos cosméticos aplicando las 5S.El autor concluyó que 
con la aplicación de las 5S se obtendrá mayores espacios de trabajo al 
eliminar los materiales innecesarios de la zona de preparación de 
pedidos.La implementación de las 5S permite reducir las actividades que no 
generan valor en los procesos y son causa principal de las demoras en las 
entregas diarias a los transportistas del cliente.  
 
Reyes (2015) en su tesis titulada “Implementación del ciclo de mejora 
continua Deming para incrementar la productividad de la empresa calzados 
León.”, sustentada en la Universidad César Vallejo. El objetivo del autor fue 
implementar el ciclo de mejora continua Deming en el proceso productivo 
para incrementar la productividad de la empresa Calzados León en el año 
2015. Así mismo, el autor empleó un estudio aplicado, de diseño pre 
experimental. Finalmente, concluyó que con la implementación de los 
formatos de mejora, se redujo la acumulación del producto en proceso la 
cual se traduce en un incremento en la productividad. Por otro lado con la 
implementación de la metodología de las 5”S” se obtuvo puestos de trabajo 
más limpios y ordenados, manifestado en un incremento de un 50% en el 








1.3. Teorías relacionadas al tema 
1.3.1. Variable Independiente: 5’S 
Rey (2005) mencionó que: Es un programa de trabajo para talleres y 
oficinas que consiste es desarrollar actividades de orden, limpieza y 
detección de anomalías en el puesto de trabajo, que por su sencillez 
permiten la participación de todos a nivel individual y grupal mejorando el 
ambiente de trabajo, la seguridad de las personas y equipos(p.17). 














Gutiérrez (2013) nos menciona que: Las 5S es una metodología que, con la 
participación de los involucrados, permite organizar los lugares de trabajo 
con el propósito de mantener los funcionales, limpios, ordenados, 
agradables y seguros. El enfoque primordial de esta metodología 
desarrollada en Japón es que para haya calidad se requiere antes que todo 
orden, limpieza y disciplina (p.110). 






Brady (2016) sostiene que: El objetivo de las 5’s es crear un entorno limpio 
y ordenado, un entorno donde hay un lugar para cada cosa y cada cosa 
está en su lugar. Muchas compañías comienzan su transformación de 
manufactura esbelta con 5S debido a que expone uno de los ejemplos más 
obvios de desperdicios. Así mismo, ayuda a establecer la estructura y 
disciplina requeridas para buscar de manera exitosa otras iniciativas de 
mejora continua (p.2). 
Rey (2005) nos menciona que las ventajas que nos aportan las 5’s son:  
La implementación de las 5’s se basa en el trabajo en equipo: Permite 
involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su 
conocimiento del puesto de trabajo. 
Manteniendo y mejorando el nivel de 5’s se consigue una mayor 
productividad, es decir, Los productos serán menos defectuosos, menos 
averías, menos accidentes, menos nivel de inventario, menos movimientos 
y traslados inútiles. 
Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de herramientas, 
equipo, maquinaria mobiliario, instalaciones y otros materiales.  
Mediante la organización, el orden y la limpieza, se logra un mejor lugar de 
trabajo para todos, más espacio, mayor compromiso y responsabilidad en 
las tareas y mayor conocimiento del puesto de trabajo (p.26). 
Rodríguez (2010) señala que el método de las 5’s está conformado por 5 
estrategias:  
 Seiri: Clasificar. Separar innecesarios de los necesarios  
 Seiton: Orden. Situar necesarios 
 Seiso: Limpieza. Suprimir la suciedad  
 Seiketsu: Estandarizar. Señalizar anomalías  








Vargas (2004) mencionó que: El propósito de clasificar significa retirar de 
los puestos de trabajo todos los elementos que no son necesarios para las 
operaciones de mantenimiento u oficinas. Los elementos necesarios se 
deben mantener cerca de la acción mientras que los innecesarios se deben 
de retirar del sitio o eliminar. 
El primer paso en la clasificación consiste en preocuparse de los elementos 
innecesarios del área y colocarlos en un lugar seleccionado para implantar 
la 5’S (p.12). 
Rajadell y Sánchez (2010) nos señalan que: La primera S significa 
clasificar y eliminar del área de trabajo todos los elementos innecesarios 
para la tarea que se realiza. Por lo tanto, consiste en separar lo que se 
necesita de lo que no se necesita, y controlar el flujo de cosas para evitar 
estorbos y elementos inútiles que originan despilfarros, como son: 
 Incremento de manipulaciones y transportes 
 Accidentes personales 
 Pérdida de tiempo en localizar cosas 
 Coste del exceso de inventario 
  Falta de espacio (p.50). 
Rodriguez (2010) sostiene que: Clasificar consiste en separar los 
elementos de los necesarios de los innecesarios y retirar los últimos del 
lugar de trabajo, con el objetivo de mantener aquello que es 
verdaderamente útil para determinada labor y a la vez establecer un 
sistema de control que facilite la identificación y retiro o eliminación de los 
elementos que no se utilizan. Para la identificar cual es la clasificación de 
los materiales se pueden utilizar algunas de las siguientes ayudas:  
 Realizar una visita al lugar para hacer una selección de los 
elementos que sean necesarios.  
  Utilizar un formato en el cual se registren los objetos y herramientas 






  Diagrama de flujo para la clasificación, donde los objetos necesarios 
son organizados y si están dañados, obsoletos son desechados. 
 Una tarjeta roja, para la identificación de los materiales para 
desechar (p.6). 
 










Figura N° 7: Formato de Tarjeta Roja 
 
 
Vargas (2004) sostiene que: El propósito de clasificar significa retirar de los 
puestos de trabajo todos los elementos que no son necesarios para las 
operaciones de mantenimiento o de oficinas cotidianas. Los elementos 
necesarios se deben mantener cerca de la acción, mientras que los 
innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir o eliminar. 
Identificar elementos innecesarios:  
El primer paso en la clasificación consiste en preocuparse de los elementos 
innecesarios del área, y colocarlos en el lugar seleccionado para implantar 
la 5 S. En este paso se pueden emplear las siguientes ayudas:  
 En esta primera S será necesario un trabajo a fondo en el área, para 
solamente dejar lo que nos sirve. Se entregara dos formato tipo para 
realizar la clasificación, en el primero se anotara la descripción de 
todos los objetos que sirvan en el área y en el otro se anotara todos 
los objetos que son innecesarios en el área, con esto además, se 
tiene un listado de los equipos y herramientas del área (p.12). 
Fuente: Espejo, R. Aplicación de herramientas y técnicas de mejora de la productividad en 






Rodríguez (2010) nos menciona que los objetivos del clasificado son: 
 Prevenir accidentes y errores humanos por la presencia de 
objetos innecesarios. 
 Hacer uso efectivo del espacio físico dentro de las empresas/ 
organizaciones. 
 Mejora y facilitar la visibilidad de los materiales, documentos y 
otros. 
  Eliminar la costumbre de almacenar objetos innecesarios. 
Beneficios del clasificado: 
 Libera espacios ocupados por cosas innecesarias. 
 Facilita la visualización de herramientas, materiales, documentos 
y otros elementos de trabajo. 
 Reduce el tiempo de búsqueda de elementos de producción, 
documentos, herramientas, moldes y otros.  
 Reduce el deterioro de materiales, objetos, equipos y otros por 
estar almacenados prolongadamente en sitios mal organizados. 
 Mejora el control de los inventarios que se van agotando 
 Convierte lugares de trabajo en sitios más seguros. 
 Aumenta la visibilidad parcial o total en las áreas de trabajo (p.6). 
SEITON (ORDENAR) 
Rodríguez (2010) mencionó que: Seiton consiste en ordenar y acomodar los 
elementos necesarios de manera que facilite la búsqueda, identificación, 
acceso y devolución en cualquier momento. Una vez que los elementos 
innecesarios han sido eliminados, entonces se procede a organizar el lugar de 
trabajo. Para realizar el ordenamiento de los elementos necesarios se requiere 
definir el sitio más adecuado para colocarlos de acuerdo a la funcionalidad 
(p.7). 
Vargas (2004) nos menciona que: Para ejecutar la organización se pretende 
ubicar los elementos necesarios en sitios donde se pueden encontrar 





Con esta aplicación se desea mejorar la identificación y marcación de los 
controles de los equipos, instrumentos y elementos críticos para mantenimiento 
y su conservación en buen estado. 
Permite la ubicación de materiales, herramientas y documentos de forma 
rápida, mejora la imagen del área ante el cliente, mejora el control de stocks 
de repuestos y materiales, mejora la coordinación para la ejecución de 
trabajos.  
En la oficina facilita los archivos y la búsqueda de documentos, mejora el 
control visual de las carpetas y la eliminación de la pérdida de tiempo de 
acceso a la información. 
El orden es la esencia de la estandarización, un sitio de trabajo debe estar 
ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarización. La 
estandarización significa crear un modo consistente de realización de las 
tareas y procedimientos. Pasos para organizar: 
 En primer lugar, definir un nombre, código o color por cada clase de 
artículo. 
 Decidir dónde guardar las cosas tomando en cuenta la frecuencia de 
su uso. 
 Acomodar las cosas de tal forma que se facilite el colocar etiquetas 
visibles y utilizar códigos de colores para facilitar la localización de 





Figura N° 8:Diagrama de frecuencia y secuencia de uso de elementos. 
 
Rodríguez (2010) nos dice que: Los objetivos y beneficios de aplicar la 
segunda S (Orden), son los siguientes:  
Objetivos del orden: 
 Reducir el tiempo de búsqueda y movimientos de objetos. 
  Mejorar la identificación de los objetos. 
 Prevenir las pérdidas de materiales y materia prima por deterioro. 
Beneficios del orden 
 Reducir el tiempo de búsqueda y movimientos de objetos. 
  Mejorar la identificación de los objetos. 
 Prevenir las pérdidas de materiales y materia prima por deterioro. 
Beneficios del orden: 
 Acceso rápido a elementos de trabajo  
 La limpieza se puede realizarse con mayor facilidad y seguridad  
 Mejora la imagen de la planta. 






 Agudiza el sentido de orden a través de utilización de controles visuales. 
 Elimina riesgos potenciales al personal mediante la demarcación de las 
zonas de tránsito y áreas peligrosas (p.7). 
 












Rey (2005) nos indica que: La limpieza se trata de limpiar de manera eficaz 
las instalaciones/equipos/oficinas y el entorno del puesto de trabajo, 
señalando los lugares que presentan un problema mediante una etiqueta 
que indique la naturaleza del mismo. A partir de este momento es necesario 
mantener la limpieza cotidiana con el fin de no volver a encontrar las 
instalaciones y oficinas en el estado que había antes de la limpieza inicial 
(p.54). 
Rodríguez (2010) nos menciona que: La limpieza consiste en eliminar el 
polvo y suciedad de todos los elementos de trabajo y de las instalaciones de 
la empresa. Desde el punto de vista del TPM, seiso implica inspeccionar el 
equipo durante el proceso de limpieza, identificando los problemas de 
fugas, averías o fallas (p.8). 






En la siguiente figura se muestra artículos básicos para realizar la limpieza 
de las áreas de trabajo, como son: escoba, plumero, trapeador, balde, 
escobilla, productos de limpieza y guantes de nitrilo. 








Hernández (2013) nos indica que: Una vez ordenados los elementos 
necesarios se da paso al tercer paso de implementación de las 5’S, Seiso o 
Limpiar, que consta eliminar los focos de suciedad, y evitar que estos se 
dispersen; para ello se debe decidir qué limpiar, qué método de limpieza 
usar y determinar qué equipos y herramientas de limpieza se deben usar, 
como medio de apoyo se puede elaborar un mapa de la fábrica, 
demarcando las áreas y señalando en éstas los respectivos responsables 
de su limpieza y organización. La tercera S contribuye directamente a la 
reducción de averías que provocan el deterioro acelerado de los 
componentes usados durante el proceso productivo (p. 30). 
Vargas (2010) nos señala que: La limpieza pretende incentivar la actitud de 
limpieza del sitio de trabajo y mantener la clasificar y el orden de los 
elementos. El proceso de implementación se debe apoyar en un fuerte 
programa de entrenamiento y suministro de los elementos necesarios para 
su realización como también del tiempo requerido para su ejecución (p.19). 
Rodríguez (2010) nos menciona que los objetivos de la limpieza son: 
 Evitar la suciedad y polvo se adhieran al producto final y se acumulen en 








 Visualizar rápidamente la fuga de aceite o las manchas en las 
maquinarias. 
 Revisar la maquinaria y equipo aún si ésta se encuentra en buenas 
condiciones. 
 Evitar que cualquier tipo de suciedad afecte el rendimiento de las 
máquinas. 
 Hacer del lugar de trabajo un sitio seguro (p.8). 
Rodríguez (2010) nos menciona que: Los beneficios de la limpieza son: 
 Reduce el riesgo potencial de accidentes. 
 Incrementa la vida útil de los equipos, mobiliario, herramientas y demás 
objetos de trabajo. 
 Indica fácilmente cuando existen derrame de líquidos de los equipos o 
maquinas. 
 Aumenta la funcionalidad del equipo. 
 Mejora la calidad del producto y se evitan el deterioro por suciedad y 
contaminación (p.8). 
SEIKETSU (ESTANDARIZAR) 
Vargas (2010) nos indica que: Se trata de estabilizar el funcionamiento de 
todas las reglas definidas en las etapas precedentes, con un mejoramiento 
y una evolución de la limpieza, ratificando todo lo que se ha realizado y 
aprobado anteriormente, con lo cual se hace un balance de esta etapa y se 
obtiene una reflexión acerca de los elementos encontrados para poder darle 
una solución (p.22). 
Rodríguez (2010) nos menciona que: Se define como crear un estado 
óptimo de las tres primeras “S”, con el fin de mantener los logros 
alcanzados, por medio del establecimiento y respeto a las normas que 
permitan elevar los niveles de eficiencia en el lugar de trabajo. Con las 
aplicación contante de las tres primeras “S”, no será difícil detectar 
problemas que aparentemente son invisibles, el cual ayudará a revelar 
anomalías a tiempo que ocasiona un lugar desordenado y sucio. Para ello 





Con la estandarización de las actividades de clasificación, orden y limpieza, 
se trata de mantener eficacia del seiketsu que evite a toda costa retrocedes 
a una situación similar a la inicial o aún peor (p.9). 
Objetivos de la estandarización  
 Minimizar las causas que provocan suciedad y ambiente no confortable 
en el lugar de trabajo. 
 Disminuir el tiempo en la realización de las tres “S” anteriores. 
 Proteger a los trabajadores de condiciones inseguras. 
  Estandarizar y visualizar los procedimientos de operación y de 
mantenimiento diario  
 
Beneficios de la estandarización 
 Crea un ambiente propicio para desarrollar el trabajo. 
 Mejorar el bienestar del personal al crear un hábito de conservar 
impecable el sitio de trabajo en forma permanente.  
 Se evitan errores que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales 
innecesarios (p.10). 
 
Hernández (2013) nos señala que: Una vez implantadas las tres primeras 
“S” se pretende conservar y mejorar los resultados ya logrados. Para ello, 
se sugiere realizar auditorías de 5’S eventualmente, o reuniones breves 
para discutir aspectos relacionados con el proceso. Una forma de 
estandarizar también es considerar el control visual, que es un estándar que 
se realiza mediante elementos físicos, gráficos, numéricos o de color, que 
son fáciles de ver, y que permiten tener una visión de las condiciones 
normales y anormales que se pueden dar en el lugar de trabajo, un ejemplo 
de ello puede ser: señalización de pisos, indicadores de salidas de 











Vargas (2010) nos menciona que: La práctica de la disciplina pretende 
lograr el hábito de respetar y utilizar correctamente los procedimientos, 
estándares y controles previamente desarrollados. En lo que se refiere a la 
implantación de las 5 S, la disciplina es importante porque sin ella, la 
implantación de las cuatro primeras S se deteriora rápidamente. La 
disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las otras S que 
se explicaron anteriormente. Existe en la mente y en la voluntad de las 
personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se 
pueden crear condiciones que estimulen la práctica de la disciplina (p.24). 
 
Rodríguez (2010) nos señala que: La disciplina debe ser reconocida como 
parte más importante a impulsar porque su aplicación hace que evolucionen 
las 4S anteriores. Además demostrar el espíritu proactivo que impulse la 
realización de actividades de mejora, teniendo la certeza que los beneficios 
serán mayores cuando existe una consistencia en lo que se hace, tanto en 
la empresa como en la vida personal de manera que se obtengan grandes y 
mejores resultados, es decir cuando todos los empleados demuestren una 
disciplina, la empresa obtendrá increíbles resultados de calidad y 
productividad.  
 
Objetivos de la disciplina: 
 Cambiar hábitos erróneos fomentando nuevas costumbres  
  Respetar los procedimientos de acuerdo a las 
responsabilidades/deberes  
  Involucrar al personal de la empresa en evaluación de tareas  
 Desarrollar el liderazgo en los equipos de mejoras  
 Capacitar el personal en planes de mejoras  
 
Beneficios de la disciplina: 
 Se crea una cultura de respeto y cuidado de los recursos de la empresa. 





 Fomenta el respeto a las normas establecidas y respeto entre las 
personas.  
 Se crea en convencimiento de lo que significa realizar mejoras en su 
lugar de trabajo (p.12). 
 
















1.3.2. Variable Dependiente: Productividad 
 
García (2011) nos señala que: La productividad es la relación de los 
productos logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de la 
producción que intervinieron. El índice de productividad expresa el buen 
aprovechamiento de todos y cada uno de los factores de la producción, los 
críticos e importantes, en periodo definido (p.17). 
 
Dolly (2007) explicó que: Se usan dos tipos de análisis para medir la  








 La productividad de factor total que se refiere a qué tan bien está usando 
una organización todos sus recursos. 
 La productividad de factor parcial que tiene que ver con cada factor 
individual de producción (p.290). 
Rodríguez (1993), mencionó que: “La productividad es una medida de la 
eficiencia económica que resulta de la relación entre los recursos utilizados 
y la cantidad de productos o servicios elaborados” (p.23). 
 
     Productividad   =           Productos obtenidos 
 
López (2013) sostiene que: La productividad es una capacidad de 
producción o creación y tiene un costo por tiempo de operación, para crear 
riqueza y beneficios. Necesita  que se manifieste primero la eficiencia al 
usar los recursos básicos sin desperdiciar, como son; el tiempo, el espacio y 
la materia-energía; con la finalidad de no mermarlos; para efectuar las 
actividades lo más rápido posible y lograr ahorro actuado con rapidez 
(p.17). 
 
Gutiérrez y Vara (2013) nos menciona que: La productividad se entiende 
como la relación entre lo producido y los medios utilizados; por lo tanto, se 
mide mediante el cociente: resultados logrados entre recursos empleados. 
Los resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, piezas 
vendidas, clientes atendidos o en utilidades. Mientras que los recursos 
empleados se cuantifican por medio del número de trabajadores, tiempo 
total empleado, horas-máquina, costos, etc. De manera que mejorar la 
productividad es optimizar el uso de los recursos y maximizar resultados 
(p.7). 
 
Rey (2005) mencionó que: Una de las prioridades de la empresa es elevar 
la productividad global, es decir, no solamente en las tareas de la mano de 
obra directa de fabricación, sino también en la de los técnicos y resto de 






resultado de la mejora continua a través de la calidad de gestión y de la 
calidad del trabajo (p.24). 
 
Fleitman (2007) nos dice que: La productividad es realizar más con menos, 
se considera que algo es productivo si es útil y genera un resultado 
favorable, por ello se debe tener en cuenta los avances de medios 
productivos y adelantos tecnológicos, además de las capacidades y 
habilidades de los recursos humanos involucrados, dado que se requiere de 
la participación activa de todos los actores de la empresa (p. 92). 
 
Factores que afectan a la productividad  
 
Anaya, Julio (2007), nos menciona los principales factores para el aumento 
de la productividad, en función a la situación particular de cada proceso, a 
continuación la descripción de los mismos:  
 
 Curva de aprendizaje: la implantación de un nuevo proceso está sujeto 
al crecimiento acelerado de la productividad, ley del 80%, ello debido a 
la curva de aprendizaje, fenómeno consiste en identificar el rendimiento 
habitual de un proceso, y de sus crecimientos iniciales. 
 Diseño del producto: consiste en la mejora continua en los diseños o 
prototipos de los productos, tomando en cuenta los factores decisivos 
como peso, embalaje y empaquetado que ayudan a conseguir una 
mayor productividad, dado que sirven de apoyo para un mejor 
almacenamiento y manipulación.  
 Mejora en los métodos de Trabajo: proceso que consiste en conseguir 
una mejora de los diferentes procesos operativos mediante la 
racionalización y simplificación de los mismos.  
 Mejoras Tecnológicas: referida básicamente a la búsqueda de mejoras 
en informatización, comunicación, procesos de datos, automatización de 
procesos, entre otros; mediante la manutención y robótica adecuada y 






Tipos de Productividad  
 
Fleitman(2007) nos menciona que la productividad se puede medir en forma 
parcial o total:  
 Productividad Total: la medición total se expresa en la relación entre el 
producto obtenido y el total de insumos empleados para lograrlo en un 
periodo determinado.  
 Productividad Parcial: cuando se mide la productividad en forma 
parcial se obtienen varios índices, mediante la división del producto 
obtenido y los factores de producción, como materiales, maquinaria, 




Cegarra (2012) señaló que: La determinación de la eficiencia requiere 
establecer una relación entre los recursos suministrados y los recursos 
recibidos en un determinado período de tiempo (p.243). 
Lusthaus (2002) sostiene que: Cada organización tiene un cierto nivel de 
recursos para suministrar bienes y servicios y debe funcionar dentro de 
esas limitaciones de recursos. Cuando los resultados de una organización 
se miden en relación con sus recursos, la unidad de medida es la eficiencia. 
La eficiencia es la proporción que refleja una comparación entre los 
resultados logrados y los costos sufragados para el cumplimiento de metas 
(p.123). 
Fleitman (2007) mencionó que: “La eficiencia consiste en la medición de los 
esfuerzos requeridos para alcanzar los objetivos. El costo, el tiempo, el uso 
adecuado de factores de materiales y humanos, cumplir con la calidad 
propuesta, constituyen elementos inherentes a la eficiencia” (p.98). 
Johnson (2012) nos menciona  que: La eficiencia puede definirse como el 
resultado que se obtiene de la relación entre los resultados obtenidos y los 
esperados, tratando de maximizar los recursos, ya sean humanos, 







% de Eficiencia= (Cantidad recursos utilizados/ Cantidad de producto 




Rojas (2015) nos señala que la eficacia: Es la extensión en la que se 
realizan las actividades planificadas y se alcanzan los resultados 
planificados (p.19). 
Fórmula: 
% Eficacia= (Cantidad recursos utilizados/ Cantidad de recursos 
planificados) x 100 
 
Andrade (2008) nos señala que: La eficacia es la capacidad de lograr un 
efecto o resultado buscando a través de una acción especifica. La eficacia 
se demuestra fundamentalmente en el ámbito organizacional, y requiere el 
diseño de toda clase de estrategias buscando la consecución de los 
objetivos (p.18). 
Reynaldo (2010) no menciona que: La eficacia está relacionada con el 
logro de los objetivos y resultados propuestos, es decir con la realización 
de actividades que permitan alcanzar las metas establecidas. La eficacia es 
la medida en que alcanzamos el objetivo o resultado (p.5). 
 
1.4. Formulación de Problema 
1.4.1. Problema general 
¿Cómo la aplicación de las 5’S mejora la productividad en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017? 
1.4.2. Problemas específicos 
 ¿Cómo la aplicación de las 5’S mejora la eficiencia en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017? 
 ¿Cómo la aplicación de las 5’S mejora la eficacia en el almacén de la 






1.5. Justificación del estudio 
Castillo (2004) nos indica que: La justificación consiste en fundamentar la 
importancia del problema que aborda el proyecto y la necesidad de realizar 
la investigación para hallar la solución al mismo (p.57). 
1.5.1. Justificación teórica 
Existen muchas técnicas o herramientas para incrementar la productividad. 
En esta investigación se utiliza la metodología 5’S, el cual nos va permitir 
tener un ambiente de trabajo limpio, ordenado y seguro. 
1.5.2. Justificación práctica 
Los resultados de la investigación serán puestos a consideración de las 
autoridades de la empresa, y estas serán las que tomen la decisión.  De 
igual manera, se presenta un método alternativo para la mejora de la 
productividad en el almacén. 
1.5.3. Justificación metodológica 
Para lograr el cumplimiento de los objetivos planteados en el presente 
estudio, se formularán instrumentos que permitan medir  las 5S para 
mejorar la productividad en el almacén.  
1.5.4. Justificación económica 
Con la aplicación de las 5S, se reducirán los costos, ya que al tener un 
ambiente limpio y ordenado se hará un mejor uso de los materiales. Por 
consecuencia, se generará un aumento de ingresos que impactará en las 
utilidades. 
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis  general 
La aplicación de las 5’S mejora la productividad en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
1.6.2. Hipótesis específicos 
 La aplicación de las 5’S mejora la eficiencia en el almacén de la 





 La aplicación de las 5’S mejora la eficacia en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo general 
Determinar cómo la aplicación de las 5’S mejora la productividad en el 
almacén de la empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
1.7.2. Objetivos específicos 
 Determinar cómo la aplicación de las 5’S mejora la eficiencia en el 
almacén de la empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
 Determinar cómo la aplicación de las 5’S mejora la eficacia en el 
















































2.1. Diseño de investigación 
Método:  
El método utilizado en la investigación fue el hipotético deductivo que es el 
procedimiento o camino que sigue el investigador para hacer de su 
actividad una práctica científica. 
Cegarra (2012) indica que: Es el camino lógico para buscar la solución a los 
problemas que nos planteamos, consiste en emitir hipótesis acerca de las 
posibles soluciones al problema planteado y en comprobar con los datos 
disponibles si estos están de acuerdo con aquellas (p. 82). 
Tipo de investigación: 
Según su finalidad, es de tipo aplicada, respecto a esto Landeau (2007) 
indica que “Se utiliza cuando el investigador se propone aplicar el 
conocimiento para resolver problemas de cuya solución depende el 
beneficio de individuos o comunidades mediante la práctica de alguna 
técnica particular” (p. 55). 
Según su carácter, nivel y profundidad, es explicativa. 
Borda (2013) indicó que: El nivel explicativa, son los estudios  orientados a 
la comprobación de hipótesis casuales. Busca demostrar asociación entre 
las variables independientes y las variables dependientes, para que sus 
resultados se expresen en hechos verificables” (p.145). 
Según su enfoque o naturaleza, es cuantitativa.  
Hernández, Fernández y Baptista (2014), nos dicen que: La investigación 
cuantitativa utiliza la recolección de datos para probar hipótesis con base 
en la medición numérica y el análisis estadístico, con el fin de establecer 









El diseño de investigación que se ha tomado en cuenta para este proyecto 
de investigación es cuasi experimental. 
Bernal(2010) nos menciona que: El diseño cuasi-experimental es aquella 
que toma sus grupos participantes aleatoriamente, y que algunas veces se 
tiene control de ellos. Se caracteriza principalmente por tener un grupo de 
medición antes y después, y un grupo de comparación equivalente (p. 146). 








Por su alcance temporal, la investigación será longitudinal. 
Según Ibidem (2014), nos menciona que: Los diseños longitudinales 
recolectan datos a través del tiempo en distintos momentos para hacer 
inferencias respecto a los cambios sus determinantes y consecuencias 
(p.156). 
2.2. Variables, Operacionalización 
Variable independiente: 5S 
Definición conceptual: 
Rey (2005) mencionó que: Es un programa de trabajo para talleres y 
oficinas que consiste en desarrollar actividades de orden, limpieza y 
detección de anomalías en el puesto de trabajo, que permiten la 





participación de todos a nivel individual y grupal mejorando el ambiente de 
trabajo y la seguridad de las personas y equipos (p.17). 
Definición operacional: 
La metodología 5s viene a ser una herramienta de la calidad total cuyo 
objetivo es crear condiciones de trabajo que permitan la ejecución de 
labores de forma organizada, ordenada y limpia. 
Variable dependiente: Productividad 
Definición conceptual: 
Rodríguez (1993), mencionó que: “La productividad es una medida de la 
eficiencia económica que resulta de la relación entre los recursos utilizados 
y la cantidad de productos o servicios elaborados” (p.23). 
Definición operacional: 
La productividad es una medida que se utiliza para saber que tan bien 
manejamos nuestros recursos, y que se puede determinar mediante la 














2.2.1. Operacionalización de las variables 
 
Variables 















Rey (2005) mencionó que: “Es 
un programa de trabajo para 
talleres y oficinas que consiste 
en desarrollar actividades de 
orden, limpieza y detección de 
anomalías en el puesto de 
trabajo, que permiten la 
participación de todos a nivel 
individual y grupal mejorando 
el ambiente de trabajo y la 
seguridad. 
La metodología 5s 
viene a ser una 
herramienta de la 
calidad total cuyo 
objetivo es crear 
condiciones de trabajo 
que permitan la 
ejecución de labores 
de forma organizada, 









           CM = RO  x 100 % 


















Rodríguez (1993), mencionó 
que: “La productividad es una 
medida de la eficiencia 
económica que resulta de la 
relación entre los recursos 
utilizados y la cantidad de 
productos o servicios 
elaborados” (p.23). 
 
La productividad es 
una medida que se 
utiliza para saber que 
tan bien manejamos 
nuestros recursos, y 
que se puede 
determinar mediante la 






Número de servicios programados x100% 









Número de servicios ejecutados x100% 





CM: Cumplimiento de metas 
 RO: Resultados obtenidos 





2.3. Población, muestra 
2.3.1. Población 
Hernández, Fernández y Baptista (2014) nos mencionan que: La 
población o universo es el conjunto de todos los que concuerdan 
determinadas especificaciones (p.174). 
Para la medición de indicadores de la presente investigación se tomó 
el total de los servicios brindados a los clientes en un período de 30 
días. 
2.3.2. Muestra 
Hernández (2003), señala que: "Si la población es menor a cincuenta 
50 individuos, la población es igual a la muestra”. A este tipo de 
muestra se llama exhaustiva y es la que se aplicará en esta 
investigación.  
Se tomará  la totalidad de los servicios de limpieza durante los 30 
días. 
2.4. Técnicas de recolección de datos, validez y confiabilidad 
La técnica que se utilizará es la observación en el campo y fichas de 
recolección de datos, es decir, se recolectará los datos requeridos en el 
área de almacén de la empresa Multiservis FVR, utilizando una base de 
datos de los registros en Excel y archivos como fuente de investigación.  
Validez de los instrumentos 
Landeau (2007) nos indica que: La validez es el grado en que el 
instrumento proporciona datos que reflejan realmente los aspectos que 
interesan estudiar (p.81). 
La validez del contenido se realizó por 3 expertos  de la escuela de 
Ingeniería Industrial, donde el profesional revisó la matriz de 
operacionalización de las variables, evaluando de esta manera la 
coherencia, relevancia y claridad del contenido de las fichas de 





Los docentes que validaron las fichas de     registros fueron:  
- Mg. Trujillo Valdiviezo Guido  
- Ing. Guzmán Rodríguez Amancio 
- Ing. Rodríguez Alegre Lino 
 
Confiabilidad de los instrumentos 
Landeau (2007) nos señala que: La confiabilidad es el grado con el cual el 
instrumento prueba su consistencia, por los resultados que produce al 
aplicarlo repetidamente al objeto de estudio (p.81). 
La confiabilidad del instrumento de medición fueron los las fichas de 
registro (ver anexo N°.19 y 20) 
2.5. Método de análisis de datos 
 
2.5.1. Análisis descriptivos:  
Se examinará la muestra, realizando el uso de la media, mediana, 
varianza y desviación estándar expresados en tablas y gráficos. 
2.5.2. Análisis ligados a las hipótesis: 
La comprobación de la hipótesis se obtendrá mediante un software 
estadístico SPSS versión 24 donde se usará el estadígrafo de la 
prueba de Wilcoxon para luego almacenar los datos,  realizar los 
cálculos, proporcionándonos de esta manera información relevante 
mediante tablas y gráficos para ser analizados. 
2.6.  Aspectos éticos 
La presente investigación será auténtica y todas las fuentes de 
investigación estarán correctamente referenciadas, además los datos 









2.7. Desarrollo del Proyecto de Tesis 
2.7.1. Análisis de la Situación Actual 
2.7.1.1. Descripción general de la empresa 
Multiservis FVR es una empresa peruana dedicada prestación de servicios 
especializados de mantenimiento, limpieza, fumigación, desinfección de silos 
de materia prima, tanques de materia prima, producto terminado, líneas de 
producción alimenticios y pintura en general. 
BASE LEGAL  
Razón Social: Multiservis FVR E.I.R.L.  
Tipo de empresa: Micro empresa  
Representante Legal: Roberto Flores Valdivia 
LOCALIZACIÓN  
País: Perú, Provincia: Lima. Ciudad: Lima  
Distrito: Carmen de la Legua- Callao 
Dirección: Jr. Julio C. Tello Nro. 638 

















“Somos una empresa dedicada a la prestación de servicios de limpieza y 
mantenimiento a precios justos y confiables, utilizando equipos y materiales 
ecológicos y modernos, buscando siempre la excelencia para sobrepasar las 
expectativas de nuestros clientes”. 
VISIÓN  
“Ser líderes en la limpieza y mantenimiento a nivel local por tener un sentido de 
responsabilidad, compromiso y transparencia al realizar nuestras labores”. 
VALORES ORGANIZACIONALES  
 Integridad  
 Compromiso 
 Respeto por el cliente 




Figura N° 12: Organigrama de la Empresa Multiservis FVR E.I.R.L 





2.7.1.2. Determinación y Análisis de los servicios 
Los principales servicios de la empresa que posee un valor para el cliente, 
dado que satisface las necesidades de estos. Se detalla a continuación los 
servicios que se vienen brindando a la empresa ALICORP: 
 Limpieza de silos Planta Fidería 
 Limpieza de línea Acma Planta Aceites 
 Limpieza de línea de potes Planta Margarina 
 Limpieza de Robots Planta Detergente 
 Limpieza de tuberías Planta Salsas 
FLUJOGRAMA GENERAL DEL PROCESO DE SERVICIO 
El flujograma general para los servicios que brinda la empresa Multiservis FVR, 
nos permitirá realizar una descripción gráfica de las actividades que abarca en 
el procesos de servicio, facilitando de esta manera una rápida comprensión del 




































La implementación de las 5s se realizará en el área de almacén. A continuación 





Fuente: Empresa Multiservis FVR 






Figura N° 14: Plano del almacén de la empresa Multiservis FVR E.I.R.L. 
 
  








Clasificación 43 13 30
Orden 57 12 21
Limpieza 56 10 18
Estandarización 53 8 15




Medición de los indicadores antes de la Implementación 
Para poder evaluar que tan buena fue la implementación de las 5s dentro del 
área de almacén de la empresa Multiservis FVR E.I.R.L. es necesario 
determinar qué eslo que se quiere mejorar dentro del área de estudio, por ende 
se recolectan losdatos que nos va a permitir medir un antes y un después de la 
implementación yasí poder concluir que tan efectivo fue el trabajo que se 
realizó. 
Evaluación inicial de las 5’S 
Antes de la implementación de las 5’S, se dio paso a la primera auditoria de las 
5’S, para evaluar el estado de la empresa.  
Prosiguiendo, se muestra los datos obtenidos de la primera auditoría: 






Tras la primera evaluación, se obtuvo una calificación de 51 puntos, obteniendo 
un porcentaje total de evaluación de 51,52 %, lo cual evidencia una  calificación 
regular en cuanto a implementación de metodología 5S en la empresa, por lo 
que se evidencia la necesidad de implementar dicha metodología 
 
 





Base de datos antes de la Implementación de las 5’S 
Se llevó la recolección de datos para conocer la situación actual en la que está 
laborando la empresa y, posteriormente, realizar una comparativa con los 
resultados obtenidos después de la implementación 5S. 
Para el cumplimiento de metas se elaboró una hoja de auditoría 5S dividida en 
cinco grupos pertenecientes a cada una de las S, con33 ítems a cumplir, las 
cuales tienen una calificación de 0 a 3, por lo que el puntaje máximo a obtener 
es de 99 puntos que sería la meta a alcanzar, ver anexo N° 6. 
Por lo que para determinar el cumplimiento de metas se procedería a emplear 
la fórmula de metas de los resultados obtenidos entre las metas establecidas 













Indicador Técnica Instrumento Fórmula
Cumplimiento 
de metas 
Fichaje Ficha de Registro









02/05/2017 51 99 51.52%
03/05/2017 50 99 50.51%
04/05/2017 49 99 49.49%
05/05/2017 48 99 48.48%
06/05/2017 50 99 50.51%
07/05/2017 52 99 52.53%
09/05/2017 51 99 51.52%
10/05/2017 50 99 50.51%
11/05/2017 52 99 52.53%
12/05/2017 52 99 52.53%
13/05/2017 53 99 53.54%
14/05/2017 51 99 51.52%
16/05/2017 52 99 52.53%
17/05/2017 49 99 49.49%
18/05/2017 48 99 48.48%
19/05/2017 53 99 53.54%
20/05/2017 52 99 52.53%
21/05/2017 51 99 51.52%
23/05/2017 50 99 50.51%
24/05/2017 49 99 49.49%
25/05/2017 49 99 49.49%
26/05/2017 48 99 48.48%
27/05/2017 47 99 47.47%
28/05/2017 46 99 46.46%
30/05/2017 51 99 51.52%
31/05/2017 51 99 51.52%
01/06/2017 50 99 50.51%
02/06/2017 49 99 49.49%
03/06/2017 52 99 52.53%





Investigador: Espada Gonzales Mireyda
Empresa: Multiservis FVR 























Se puede observar que el cumplimiento de metas antes de la implementación 
de la metodología 5S era en promedio 50,81%. 





Para determinar la productividad obtenida antes de la implementación de las 
5S se procede a multiplicar la eficiencia con la eficacia obtenida encada 
periodo y así determinar su productividad inicial antes de la aplicación de 
lametodología planteada. 




Eficiencia Fichaje Ficha de Registro
Eficacia Fichaje Ficha de Registro












02/05/2017 3 2 4 75.00% 66.67% 50.00%
03/05/2017 6 4 8 75.00% 66.67% 50.00%
04/05/2017 4 3 6 66.67% 75.00% 50.00%
05/05/2017 5 4 7 71.43% 80.00% 57.14%
06/05/2017 4 3 8 50.00% 75.00% 37.50%
07/05/2017 4 3 5 80.00% 75.00% 60.00%
09/05/2017 6 4 7 85.71% 66.67% 57.14%
10/05/2017 7 5 8 87.50% 71.43% 62.50%
11/05/2017 6 4 7 85.71% 66.67% 57.14%
12/05/2017 5 4 7 71.43% 80.00% 57.14%
13/05/2017 6 4 8 75.00% 66.67% 50.00%
14/05/2017 5 4 8 62.50% 80.00% 50.00%
16/05/2017 5 4 6 83.33% 80.00% 66.67%
17/05/2017 5 4 7 71.43% 80.00% 57.14%
18/05/2017 6 4 7 85.71% 66.67% 57.14%
19/05/2017 5 4 6 83.33% 80.00% 66.67%
20/05/2017 5 4 7 71.43% 80.00% 57.14%
21/05/2017 5 3 7 71.43% 60.00% 42.86%
23/05/2017 4 3 8 50.00% 75.00% 37.50%
24/05/2017 3 2 7 42.86% 66.67% 28.57%
25/05/2017 4 3 6 66.67% 75.00% 50.00%
26/05/2017 3 2 6 50.00% 66.67% 33.33%
27/05/2017 5 3 8 62.50% 60.00% 37.50%
28/05/2017 4 3 7 57.14% 75.00% 42.86%
30/05/2017 6 4 7 85.71% 66.67% 57.14%
31/05/2017 5 2 7 71.43% 40.00% 28.57%
01/06/2017 6 4 8 75.00% 66.67% 50.00%
02/06/2017 4 3 6 66.67% 75.00% 50.00%
03/06/2017 6 5 8 75.00% 83.33% 62.50%
04/06/2017 6 4 8 75.00% 66.67% 50.00%
TOTAL 148 105 209 71.02% 71.10% 50.47%
Fórmula
Eficiencia= Número de servicios programados/Horas hombre 
ejecutadas





Investigador: Espada Gonzales Mireyda
DATOS GENERALES
Empresa: Multiservis FVR 





Como resultado de la multiplicación de la eficiencia y eficacia podemos 
observar que la productividad ha alcanzado un promedio de 50,47% antes de la 
implementación de las 5’S. 
2.7.2. Propuesta de mejora 
La metodología de las 5 S pretende aumentar la productividad en el almacén 
de  la empresa Multiservis FVR. Puede ser aplicada en todas las áreas de las 
empresas de diferentes rubros.   
A continuación se presentan los pasos que se siguieron para la implementación 
de esta metodología con los respectivos resultados.  
2.7.2.1. Actividades Preliminares  
Comprende aquellas tareas necesarias para el inicio de la implementación de 
las 5’S. 
 Compromiso de la Alta Gerencia 
Este punto viene a ser un factor importante y decisivo para la 
implementación de la metodología mencionada, dado que el 80% del éxito 
de esta implementación depende del compromiso de Gerencia.  
Se comenzó con una charla que fue brindada para todo el personal de la 
empresa Multiservis FVR, pues esto implicó dar a conocer la metodología 
5’S  y los diferentes pasos que se iban a requerir por cada “S”. 
Finalmente, la charla concluyó con los diferentes aportes y/o puntos de vista 
que dieron los trabajadores, mostrando un gran interés sobre dicha 
implementación.  
 Organización del comité 5’s 
Luego de la primera charla realizada y aceptada por todo el personal, se 








Figura N° 16: Organigrama de puestos comité 5’S 
 
Las tareas del comité 5’S son planear ,promocionar, coordinar y monitorear 
las actividades que se realizan en el área de almacenamiento. Dentro de las 
funciones de dicho comité, tenemos lo siguiente:  
a) Implementar equipos de trabajo con el fin de que los trabajadores 
participen activamente para la implementación. 
b) Informar los objetivos propuestos y logros obtenidos. 
c) Realizar capacitaciones 
d) Realizar auditorías para saber la situación antes y después de la 
implementación. 
e)  Sensibilizar a los trabajadores de la empresa en orden y limpieza  
 Anuncio oficial de las 5’S 
Se pasó al anuncio oficial de la implementación de las 5’s, para ello se guío 


















 Planificación de actividades  
Las planificación de actividades se realizó desde el mes de Junio a 
Noviembre del presente año, a cargo del comité que conforman las 5’S. A 
continuación se detallará el cronograma de actividades. 
 





Tabla N° 7: Cronograma de programación de actividades de las 5’S 
 
 
 Capacitación al personal en 5’S 
La primera capacitación que recibieron los trabajadores de la empresa 
Multiservis FVR con respecto a la metodología 5’S fue realizada por el Jefe 
de Almacén en la primera semana del mes de Agosto del presente año.  
Fuente: Elaboración Propia 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Diagnóstico del área de almacén
Compromiso de la Alta Gerencia Gerente General
Recuros necesarios para la 
ejecución de las actividades
Gerente General



































Reporte trimestral Jefe deAlmacén









La capacitación al personal es muy importante porque se le proporciona 
conocimientos  de cómo se va a aplicar la metodología mencionada en el 
área de almacén.  










A continuación, se muestra la programación de las capacitaciones con 
respecto a la metodología 5’S que fue organizado por el comité 5’S y 












Tabla N° 8: Programación de capacitaciones de las 5’S 
MES DÍA HORA DURACIÓN LUGAR TEMA CAPACITADOR
26 8:00 a.m 30 min Área de almacén Presentación de la metodología 5's Jefe de Almacén
28 8:00 a.m 30 min Área de almacén Clasificar y uso de la tarjeta roja.
Supervisor Y 
Coordinador 
7 8:00 a.m 20 min Área de almacén 
Resultados fotográficos de la primera 
S
Jefe de Almacén
8 8:00 a.m 30 min Área de almacén Organizar y uso de formatos
Supervisor de 
seguridad
11 8:00 a.m 20 min Área de almacén 
Resultados de la organización del área 
de Almacén
Jefe de Almacén
22 8:00 a.m 20 min Área de almacén 




26 8:00 a.m 20 min Área de almacén Resultados de la limpieza Supervisor de área
5 8:00 a.m 30 min Área de almacén Aplicación de como estandarizar
Supervisor de 
seguridad
9 8:00 a.m 15 min Área de almacén 




25 8:00 a.m 20 min Área de almacén 













2.7.3. Implementación de la propuesta de mejora 
2.7.3.1. Implementación del Seiri (Clasificar) 
Para la identificación de los equipos, herramientas y materiales necesarios e 
innecesarios, se realizará un formato que permita registrar sus  características, 
para ello se hizo uso de la tarjeta roja, que tiene como finalidad marcar que en 
el sitio de trabajo existe algún objeto innecesario y que se debería tomar las 
medidas correctivas posibles.  
La tarjeta roja ayudó al control visual para saber qué objetos deben estar 
descartados, a fin de mejorar el área de almacenamiento.  



















Luego de la utilización de la tarjeta roja, se mostrará la siguiente ficha de datos obtenidos: 
Tabla N° 9: Registro de elementos de Tarjeta Roja 
 
 












Anibal Flores Fecha: 28/06/2017
N° Fecha Propuesta por Área Artículo Cantidad Ubicación Categoría Tipo Razón Acción Requerida
1 29/06/2017 Juan Cueva Almacén Thiner 8 Almacén Necesario Otros Contaminante Vender
2 29/06/2017 Juan Cueva Almacén Paño amarillo 20 Almacén Necesario Material Defectuoso Tirar
4 29/06/2017 Juan Cueva Almacén Pintura 18 Almacén Necesario Material Defectuoso Tirar
5 29/06/2017 Gerald Moncada Almacén Brocha 3 Almacén Necesario Herramienta Defectuoso Tirar
6 29/06/2017 Gerald Moncada Almacén Perno 43 Almacén Necesario Otros No se usa Vender
7 29/06/2017 Mireyda Espada Almacén Rodillo 2 Almacén Necesario Herramienta Defectuoso Tirar
9 29/06/2017 Brian Astorayme Almacén Trapo industrial 24 Almacén Necesario Material Dañado Tirar
11 29/06/2017 Brian Astorayme Almacén File 2 Almacén Innecesario Material No se usa Agrupar en espacio separado
12 29/06/2017 Mireyda Espada Almacén Sincromato 2 Almacén Necesario Material Defectuoso Tirar
13 29/06/2017 Mireyda Espada Almacén Escoba 3 Almacén Necesario Material Defectuoso Tirar
14 29/06/2017 Mireyda Espada Almacén Recojedor 2 Almacén Necesario Material Defectuoso Tirar
15 29/06/2017 Miguel Pariona Almacén Taladro 1 Almacén Necesario Herramienta Dañado Tirar
16 29/06/2017 Miguel Pariona Almacén Soga 6 Almacén Innecesario Material No se usa Agrupar en espacio separado
17 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Arnés 2 Almacén Necesario Otros Dañado Tirar
18 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén jaladores 6 Almacén Necesario Material Defectuoso Tirar
19 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Cinta de seguridad 1 Almacén Necesario Otros Defectuoso Tirar
20 30/06/2017 Karen Melo Almacén Espátula 2 Almacén Necesario Herramienta Dañado Tirar
21 30/06/2017 Karen Melo Almacén Traje de jardinero 6 Almacén Innecesario Otros No se usa Vender
22 30/06/2017 Omar Alvarez Almacén Caja de cartón 3 Almacén Innecesario Otros Dañado Tirar
23 30/06/2017 Omar Alvarez Almacén Cinta de embalaje 4 Almacén Innecesario Material No se usa Agrupar en espacio separado
24 30/06/2017 Omar Alvarez Almacén Cinta adhesiva 2 Almacén Innecesario Material Dañado Tirar
25 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Calculadora 2 Almacén Innecesario Herramienta No se usa Agrupar en espacio separado
26 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Cuchillas 2 Almacén Necesario Herramienta Dañado Tirar
27 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Cable 3 Almacén Innecesario Parte eléctrica Obsoleto Otros
28 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Calendario 2 Pared Innecesario Otros No se usa Reubicar
29 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Periódico 4 Almacén Innecesario Otros No se usa Reciclar
30 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Tablero 3 Almacén Innecesario Otros No se usa Tirar 
31 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Tela 2 Almacén Innecesario Otros No se usa Reubicar
32 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Lapicero 5 Almacén Necesario Herramienta Dañado Tirar 
33 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Polo 9 Almacén Innecesario Otros No se usa Tirar
34 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Hoja de papel 32 Almacén Innecesario Otros No se usa Agrupar en espacio separado
35 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Tijera 2 Almacén Necesario Herramienta Defectuoso Agrupar en espacio separado
36 30/06/2017 Mireyda Espada Almacén Boleta 1 Almacén Innecesario Otros No se usa Reubicar






Como se muestra en la Tabla, se aplicaron un total de 35 tarjetas rojas que 
ayudaron a la identificación de los elementos necesarios e innecesarios dentro 
del área de almacén. 
2.7.3.2. Implementación de Seiton (Ordenar) 
Después de separar los elementos necesarios de los innecesarios del almacén, 
se pasó a implementar la segunda “S”, con ella se organiza el espacio dentro 
del área de almacén y permite que todos los elementos necesarios sean fáciles 
de encontrar, ubicar y utilizar. 
Para la implementación de Seiton, primeramente se realizó la capacitación con 
respecto a la organización en el ambiente de trabajo, comenzando así por la 
explicación de que es lo que se debería realizar y cuál sería el alcance del 
mismo. 
Como segundo lugar, se ajustó una etiqueta la cual indica el color de 
peligrosidad y elemento a organizar antes y después de su uso. 







Primero, se utilizó un formato de implementación de orden, el cual fue facilitado 
a los colaboradores para poder determinar los elementos que realmente se 
necesitan el puesto de trabajo, su ubicación correspondiente y la cantidad 
necesaria del mismo.  





Tabla N° 10: Formato de implementación de orden  
 
 
Una vez ejecutado el formato, se ordenó los elementos estableciendo controles 






































Cera de piso x
Aromatizantes x
Kit de herramientas x
Trapeadores x
















Figura N° 21: Implementación del Seiton (Ordenar) 













DESPUÉS DE ORDENAR 
 





                     ANTES                                                             DESPUÉS 
 
 
En la figura se observa la nueva disposición de materiales que se encuentran 
debidamente organizadas, mejorando de esta manera la facilidad de encontrar 
los elementos como así también excluyendo las condiciones inseguras en el 
almacén. 
2.7.3.3. Implementación de Seiso (Limpiar) 
En esta jornada, se eliminan los elementos innecesarios y se limpia el equipo, 
materiales, herramientas, mobiliarios, entre otros. 
Se procedió a elaborar un plan de actividades que permita retirar del área de 
almacén todo el polvo, suciedad, basura y otros. Para ello se requirió la ayuda 
de los colaboradores.  
El plan de actividades tuvo como primer paso realizar una limpieza general del 
área, la cual se denominó como campaña de limpieza, que consistió en limpiar 
a fondo los pisos, estantes, mobiliarios, entre otros. Esto nos permitió tener un 
estándar de la forma en cómo debería estar presentada el área. Para 
mantenerla, se establecieron tipos y actividades de limpieza. 
 











a) Campaña de Limpieza 
La limpieza general del área se realizó el día 22 de Agosto del presente 
año. Se dio inicio a las 8:00 a.m. Se limpiaron pisos, ventanas, estantes, 
mobiliarios, equipos, herramientas y materiales que se utilizan en las 
actividades diarias. Durante la limpieza se encontraron puntos críticos de 
suciedad como: partículas de polvo, restos de comida, bolsas de plástico 
deterioradas y botellas de plástico.  













Fuente: Elaboración Propia 





b) Tipos de Limpieza 










 La limpieza diaria es desarrollada por los trabajadores que están 
designados para cada día, cada uno es responsable de la limpieza del 
almacén. 
 La limpieza con inspección mantiene la funcionalidad de los materiales, 
equipos y herramientas. Cada trabajador se encarga de verificar el buen 
uso de éstas. 
 Es posible que se encuentren fallas en los equipos que no se podrán 
solucionar al momento, para ello el responsable de la limpieza comunica 
la falla al coordinador 5’S, lo cual se procederá a colocar una tarjeta 
amarilla indicando que el equipo se encuentra en mantenimiento. 







Fuente: Elaboración Propia 
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN FRECUENCIA
Limpieza diaria
Se realizará la limpieza 




El supervisor será el 
encargado de verificar 
el funcionamiento de 
los equipos/ 
herramientas




Cuando el trabajador no 
puede solucionar una 
falla del equipo, se 
adhiere una tarjeta de 
mantenimiento






























Fuente: Elaboración Propia 






C) Plan de limpieza y mantenimiento 
El jefe de Almacén asignó un plan  de limpieza y limpieza y mantenimiento. 
Tabla N°12: Plan de Limpieza y mantenimiento  
 
Con la tercera “S” se implantó el área de almacén agradable para su óptimo 
desempeño, aumentando así la eficiencia y eficacia, evitando enfermedades 
que son ocasionadas por la suciedad y contaminación. Además, se logró 
reducir los incidentes de trabajo, incrementando la vida útil de los equipos y 
reduciendo averías.  
2.7.3.4. Implementación del Seiketsu (Estandarizar) 
La estandarización se alcanza cuando se han implementado los tres primeros 
pilares y es aquí donde comienza la documentación de los métodos. Tiene 
como finalidad conservar lo que se ha logrado en las tres primeras “S”. 
Primeramente se realizó una reunión con el comité 5’S y los demás 
trabajadores de la empresa, se acordó elaborar ciertos estándares de limpieza 
que consiste en elaborar un Check List en el cual serán evaluadas las 
condiciones de limpieza del área. Este Check List es llenado por el coordinador 
del área, así como también se definieron estándares para el personal mediante 
la entrega de EPP adecuados a sus actividades.  
Fuente: Elaboración Propia 
FECHA: 22/07/17 Versión: 01
N° ÁREA LABOR O TAREA RESPONSABLE RECURRENCIA OBSERVACIONES
1 Desalojo de basura de tachos del almacén Vito Gaspar Diario de lunes a sábados a partir de las 08:00 hrs
2 Limpieza de estantes/moviliarios Hector Prado Diario de lunes a sábados a partir de las 08:00 hrs
3 Limpieza de equipos Marco Supo Diario de lunes a sábados a partir de las 08:00 hrs
4 Limpieza de herramientas Franklin Chavesta Diario de lunes a sábados a partir de las 08:00 hrs
5 Limpieza de materiales Victoriano Celedonio Diario de lunes a sábados a partir de las 08:00 hrs
6 Barrido de pisos Kelly Encalada Diario de lunes a sábados a partir de las 08:00 hrs
7 Trapear pisos Maria Mallqui semanal Fin de semana
8 Encerado de pisos Maria Mallqui semanal Fin de semana
9 Desempolvar bases de sillas  en el almacén José Romero 2 veces por semana de lunes a sábados a partir de las 08:00 hrs
10 Retiro de telarañas en el área Carlos Moreno según necesidad Fin de semana
11 Limpieza de ventanas Alejandro Jara 2 veces por semana de lunes a sábados a partir de las 08:00 hrs
Aprobado por: Anibal Flores 
ALMACÉN 
 OBSERVACIONES REALIZADAS EN EL MES:





Para la elaboración del Check List diarios se tomaron en cuenta el estado de 
los mobiliarios, estantes, pisos, equipos, herramientas y materiales de trabajo, 
ayudándonos a mantener el estándar de limpieza en el area.  
Tabla N°13: Check List diario en el área de Almacén 
 
 
Además en el plan de campañas de limpieza semestrales propuesta, se debe 
realizar ciertas actividades para garantizar su éxito de esta. Para ello, se realizó 


















xLos pasillos se encuentran libre de obstáculos
Las tareas se ejecutan bajo la supervisión de un responsable de la actividad




EJECUTADO POR:  Mireyda Espada Gonzales
Existen elementos innecesarios sobre los estantesy/o mobiliarios
Se encuentran todas las herramientas y equipos  de trabajo en su lugar
Se encuentran todoS los materiales de trabajo en su lugar
Las herramientas y equipos de trabajos se encuentran limpias
Los materiales de trabajos se encuentran limpias
El piso del área se encuentra limpio


















Por último, se desarrolló un procedimiento de orden y limpieza con el objetivo 
de mantener el área limpio y ordenado para que de esta manera se consiga un 
mejor aprovechamiento del espacio, una mejora eficacia y seguridad en el 
área, como así también un entorno más cómodo y agradable. 
2.7.3.5. Implementación del Shitsuke (Disciplina) 
Consiste en hacer un seguimiento periódico de la metodología 5’S, se debe de 
realizar auditorías para verificar el cumplimiento de las actividades 
programadas utilizando ciertos formatos y procedimientos adecuados.  
La disciplina de los trabajadores se está manteniendo por lo siguiente:  
 Auditorias 
Para poder monitorear y evaluar los avances de la implementación se utilizó 
un formato de auditoría. Consiste en inspeccionar el área de trabajo y 
SI NO
Revisión   de  los materiales

ACTIVIDADES
Revisión   del buen funcionamiento de herramientas

Limpieza de herramientas de trabajo
Equipos 
Revision del funcionamiento de equipos
Limpieza profunda de equipos de trabajo
Materiales
Revision general del estado de ventanas
Limpieza externa e interna
Muebles
Revision general del estado del mobiliario
Limpieza general
Heramientas
                           CAMPAÑA DE LIMPIEZA
Pisos
Ventanas
Revision general del estado de pisos

Revision general de instalaciones eléctricas
Limpieza profunda de pisos





calificar de acuerdo a las preguntas que fueron ponderadas del 0 al 3, 
donde el 0 representa que no hay implementación, el 1 que existe un 30%  
de cumplimiento, el 2 cuando cumple un 65% y el 3 un 95% de 
cumplimiento. 
El responsable de realizar las auditorias es el jefe de almacén y con el 
apoyo de mi persona. A su vez, se realizó un cronograma de auditoría para 
el primer semestre del 2017. 









 Herramientas de Promoción 5’S 
Para conseguir la motivación de los trabajadores es necesario mostrarle 
que su esfuerzo está dando resultados, para esto se llegó a publicar en el 
periódico mural del área el antes y después de la implementación. Además, 
se publicaron posters e imagenes mostrando los beneficios de la 
metodología. 






Fuente: Elaboración Propia 





2.7.4. Resultados después de la mejora 
Con respecto a la primera “S”, se observó una mejora en la clasificación y se 
disminuyó la acumulación de objetos innecesarios para las actividades diarias. 
La estrategia de la tarjeta roja sirvió de ayuda para implementación de ésta.  
Al implementar la segunda “S”, el área mejoró de una manera notoria, se logró 
tener un mayor control visual para que cualquier trabajador sepa donde están 
ubicadas las cosas fácilmente.  
En la implementación de la tercera “S”, se logró desarrollar la campaña de 
limpieza y elaborando un plan de mantenimiento para esta. Dejando así el área 
completamente limpia y libre de obstáculos. 
En cuanto a la cuarta “S”, se logró el compromiso e involucramiento de todo el 
personal mediante la elaboración de procedimientos de orden y limpieza.  
Por último, al implementar la quinta “s”, se incentivó al personal a seguir 
participando con la mejora contínua del área, logrando una cultura de respeto 
hacía las normas establecidas. 
Se realizó un formato de evaluación final, donde se tendrá una guía de 
calificación del 0 al 3.  
 
2.7.4.1. SITUACIONAL ACTUAL DE LA EMPRESA DESPUÉS DE LA 
IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5’s 
 
Después de la  implementación de las 5’S, se dio paso a una auditoria final 
permitiendo la verificación de la situación actual de la empresa Multiservis FVR, 
la cual da a conocer de manera resumida y cuantitativa los datos obtenidos. Se 













Para llevar a cabo está evaluación final se empleó el formato de evolución de 
las 5’s (Ver Anexo N° 6). La escala puntual utilizada fue de a 0 - 3, para cada 
una de las “S”. 
De los resultados obtenidos se puede observar que la empresa cuenta con una 
escala de medición actual de Excelente, dado que el porcentaje de cada “S” se 
encuentra entre un rango de 80-100%. Por ende, se puede decir que el área de 
almacén actualmente se encuentra ordenado, limpio y seguro cumpliendo con 
las normas y estándares establecidos por la empresa. 
2.7.5. Análisis Costo-Beneficio 
 
Se analizará la inversión total y el ahorro mensual que se obtendrá de la 
implementación, de realizará también un análisis costo-beneficio para 





Fuente: Elaboración Propia 




Clasificación 93 28 30
Orden 86 18 21
Limpieza 94 17 18
Estandarización 93 14 15









 Inversión en las 5’S 








Comose observa el pilar en el que más recursos monetarios se invirtieron fue el 
de clasificación ya que en el desarrollo de este pilar se necesitaron varias horas 
hombre y muchos más materiales que en los otros pilares. 
 Ahorro después de las 5’s 
Para determinar el ahorro neto que se obtiene al implementar las 5S, se 
realizará primero un análisis de los costos que se tenían antes de la 
implementación, para luego compararlos con las mejoras obtenidas 
anteriormente. 
a) Costos antes de las 5’s 
Antes de realizar la implementación de al 5S, los trabajadores se 
quejaban que no les alcanzaba el tiempo para realizar sus actividades, 
así que se quedaban horas adicionales a la jornada laboral debido a que 
les quitaba tiempo buscar las herramientas y materiales en el almacén 
retrasando de esta manera con sus actividades, también se solicitaban 
con mucha frecuencia materiales para realizar sus labores, todo esto 




































b) Costos después de las 5’s 
Luego de realizar la implementación de las 5S, se observaron notables 
mejoras, se redujo la cantidad de horas extras, se redujo el tiempo 
invertido en servicios y búsquedas innecesarias de  materiales y/o 
equipos. 







c) Comparación de costos antes y después de las 5’S 
Como se mencionó anteriormente luego de la implementación de las 5S 
se observaron grandes mejoras tanto en los servicios como en el 
almacén, esto significó un gran ahorro económico en el área, como se 





Fuente: Elaboración Propia 
INDICADOR CANTIDAD/MES COSTO S/./MES
Horas extras/mes 26 195
Horas Hombre invertidas en 
servicios
41 607.5










Horas Homre invertidas en re servicios

















Con los datos obtenidos, se realizara un análisis costo beneficios y así 
demostrar la utilidad de la aplicación de esta metodología, el cuadro se 
muestra a continuación: 





El beneficio que se obtiene luego de implementar las 5S es mucho 
mayor que los costos invertidos, obteniendo un ahorro mensual de 735.1 
soles y un ahorro anual de 7351.00 soles. De esta manera quedan 
demostrados los beneficios económicos que se obtienen al implementar 










Horas estras/mes 195 37.5 157.5
Horas Homre invertidas en re 
servicios
607.5 59.24 548.26








BENEFICIO NETO 735.1 7351



























Indicador Técnica Instrumento Fórmula
Cumplimiento 
de metas 
Fichaje Ficha de Registro









02/05/2017 91 99 91.92%
03/05/2017 90 99 90.91%
04/05/2017 88 99 88.89%
05/05/2017 89 99 89.90%
06/05/2017 78 99 78.79%
07/05/2017 79 99 79.80%
09/05/2017 81 99 81.82%
10/05/2017 82 99 82.83%
11/05/2017 82 99 82.83%
12/05/2017 83 99 83.84%
13/05/2017 88 99 88.89%
14/05/2017 85 99 85.86%
16/05/2017 92 99 92.93%
17/05/2017 91 99 91.92%
18/05/2017 90 99 90.91%
19/05/2017 89 99 89.90%
20/05/2017 89 99 89.90%
21/05/2017 88 99 88.89%
23/05/2017 91 99 91.92%
24/05/2017 91 99 91.92%
25/05/2017 90 99 90.91%
26/05/2017 89 99 89.90%
27/05/2017 88 99 88.89%
28/05/2017 87 99 87.88%
30/05/2017 88 99 88.89%
31/05/2017 89 99 89.90%
01/06/2017 90 99 90.91%
02/06/2017 90 99 90.91%
03/06/2017 91 99 91.92%





Investigador: Espada Gonzales Mireyda
Empresa: Multiservis FVR 
3.1. Análisis Descriptivo 
3.1.1. Análisis descriptivo de la variable Independiente: Cumplimiento 
de metas 
A continuación se muestra los resultados del cumplimiento de metas tras su 
implementación. 











































Se puede observar que el cumplimiento de metas después de la 
implementación de la metodología 5S tiene un promedio de 88,55%. 
3.1.2. Análisis descriptivo de la variable Dependiente: Productividad 
Como resultado de la multiplicación de la eficiencia y eficacia podemos 
observar que la productividad ha alcanzado un promedio de 72,91% después 
de la implementación de las 5’S. 
Tabla N°22: Ficha de registro de la variable Dependiente (POSTEST) 
Indicador Técnica Instrumento
Eficiencia Fichaje Ficha de Registro
Eficacia Fichaje Ficha de Registro












04/09/2017 5 4 6 83.33% 80.00% 66.67%
05/09/2017 6 4 7 85.71% 66.67% 57.14%
06/09/2017 5 4 6 83.33% 80.00% 66.67%
07/09/2017 7 6 8 87.50% 85.71% 75.00%
08/09/2017 4 3 5 80.00% 75.00% 60.00%
09/09/2017 5 4 7 71.43% 80.00% 57.14%
11/09/2017 6 4 8 75.00% 66.67% 50.00%
12/09/2017 8 6 9 88.89% 75.00% 66.67%
13/09/2017 5 5 8 62.50% 100.00% 62.50%
14/09/2017 6 5 6 100.00% 83.33% 83.33%
15/09/2017 6 6 7 85.71% 100.00% 85.71%
16/09/2017 5 4 6 83.33% 80.00% 66.67%
18/09/2017 5 5 6 83.33% 100.00% 83.33%
19/09/2017 5 4 6 83.33% 80.00% 66.67%
20/09/2017 7 5 7 100.00% 71.43% 71.43%
21/09/2017 6 5 7 85.71% 83.33% 71.43%
22/09/2017 7 6 8 87.50% 85.71% 75.00%
23/09/2017 5 4 5 100.00% 80.00% 80.00%
25/09/2017 5 5 6 83.33% 100.00% 83.33%
26/09/2017 4 3 6 66.67% 75.00% 50.00%
27/09/2017 4 4 5 80.00% 100.00% 80.00%
28/09/2017 6 5 6 100.00% 83.33% 83.33%
29/09/2017 5 5 6 83.33% 100.00% 83.33%
30/09/2017 5 4 7 71.43% 80.00% 57.14%
01/10/2017 6 6 7 85.71% 100.00% 85.71%
02/10/2017 7 6 8 87.50% 85.71% 75.00%
03/10/2017 7 7 8 87.50% 100.00% 87.50%
04/10/2017 5 5 6 83.33% 100.00% 83.33%
05/10/2017 7 7 8 87.50% 100.00% 87.50%
06/10/2017 6 6 7 85.71% 100.00% 85.71%
TOTAL 170 147 202 84.29% 86.56% 72.91%
DATOS GENERALES
Investigador: Espada Gonzales Mireyda
Empresa: Multiservis FVR 
DATOS DEL INDICADOR
Fórmula
Eficiencia= Número de servicios programados/Horas 
hombre ejecutadas










Tabla N° 23: Análisis descriptivo del pre test y post del indicador 
Productividad 
 
En la tabla N°21, se observa que antes de la aplicación del método de las 5’s, 
el porcentaje de la media es de 50,57 % y mediana es de 50 % de la 
productividad, y después de la aplicación de las 5’s, mejoró hasta 72,93% la 
media y 75% la mediana de la productividad. 
 
DESCRIPTIVOS 
 Estadístico Error típ. 
Productividad_antes 
Media ,5057 ,01887 
Intervalo de confianza para 
la media al 95% 
Límite inferior ,4671  
Límite superior ,5443  
Media recortada al 5% ,5085  
Mediana ,5000  
Varianza ,011  
Desv. típ. ,10338  
Mínimo ,29  
Máximo ,67  
Rango ,38  
Amplitud intercuartil ,14  
Asimetría -,556 ,427 
Curtosis -,275 ,833 
Productividad_después 
Media ,7293 ,02131 
Intervalo de confianza para 
la media al 95% 
Límite inferior ,6858  
Límite superior ,7729  
Media recortada al 5% ,7337  
Mediana ,7500  
Varianza ,014  
Desv. típ. ,11671  
Mínimo ,50  
Máximo ,88  
Rango ,38  
Amplitud intercuartil ,17  
Asimetría -,467 ,427 
Curtosis -,942 ,833 





3.2. Análisis inferencial 
 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de las 5’S mejora la productividad en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar 
si los datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de 
ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor> 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla N° 24: Prueba de normalidad de la productividad 
 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad_antes ,929 30 ,045 
Productividad_después ,917 30 ,023 
a. Corrección de la significación de Lilliefors 
 
De la tabla N° 20, se puede verificar que la significancia de las productividades, 
antes y después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no 
paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha 
mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general: 
Ho: La aplicación de las 5’S no mejora la productividad en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
Ha: La aplicación de las 5’S mejora la productividad en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 









Tabla N° 25: Estadísticos descriptivos de la productividad 
 
 N Mínimo Máximo Media Desv. típ. Varianza 
Productividad_antes 30 ,29 ,67 ,5057 ,10338 ,011 
Productividad_después 30 ,50 ,88 ,7293 ,11671 ,014 
 
 
De la tabla N° 21, ha quedado demostrado que la media de la productividad 
antes (0.5057) es menor que la media de la productividad después (0.7293), 
por consiguiente no se cumple Ho: µPa≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación de las 5’S no mejora la productividad, y se acepta la 
hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación de las 5’S mejora la productividad en el almacén de la empresa 
Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  























De la tabla N° 22, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta que la aplicación de las 5’S mejora la productividad en el almacén de 
la empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica 
Ha: La aplicación de las 5’S mejora la eficiencia en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
A fin de poder contrastar la hipótesis específica 1, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las serie de eficiencia antes y 
después  tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 









Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 





Tabla N° 27: Prueba de normalidad de la eficiencia 
 
De la tabla N° 23, se puede verificar que la significancia de las eficiencias antes 
y después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no 
paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha mejorado, 
se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis específica 1: 
Ho: La aplicación de las 5’S no mejora la eficiencia en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
Ha: La aplicación de las 5’S mejora la eficiencia en el almacén de la empresa 
Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 





Tabla N° 28: Estadísticos descriptivos de la eficiencia 
 
 
 N Mínimo Máximo Media Desv. típ. Varianza 
Eficiencia_antes 30 ,43 ,88 ,7103 ,11938 ,014 
Eficiencia_despues 30 ,63 1,00 ,8433 ,08972 ,008 
 
 
De la tabla N° 24, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(0.7103) es menor que la media de la eficiencia después (0.8433), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación de las 5’S no mejora la eficiencia, y se acepta la 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia_antes ,926 30 ,038 
Eficiencia_despues ,911 30 ,016 
a. Corrección de la significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración Propia 





hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación de las 5’S mejora la eficiencia en el almacén de la empresa 
Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  












Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
De la tabla N° 25, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta que la aplicación de las 5’S mejora la eficiencia en el almacén de la 





Tabla N° 29: Prueba no paramétrica de Wilcoxón 
para la eficiencia 
 





3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica 
Ha: La aplicación de las 5’S mejora la eficacia en el almacén de la empresa 
Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
A fin de poder contrastar la hipótesis específica 2, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las serie de eficacia antes y 
después  tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 








De la tabla N° 26, se puede verificar que la significancia de las eficacias antes y 
después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no 
paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se 
procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis específica 2: 
Ho: La aplicación de las 5’S no mejora la eficacia en el almacén de la empresa 
Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
Ha: La aplicación de las 5’S mejora la eficacia en el almacén de la empresa 
Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
Tabla N° 30: Prueba de normalidad de la eficacia 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia_antes ,834 30 ,000 
Eficacia_despues ,850 30 ,001 
a. Corrección de la significación de Lilliefors 









Tabla N° 31: Estadísticos descriptivos de la eficacia 
Estadísticos descriptivos 
 N Mínimo Máximo Media Desv. típ. Varianza 
Eficacia_antes 30 ,40 ,83 ,7120 ,08711 ,008 
Eficacia_despues 30 ,67 1,00 ,8657 ,11349 ,013 
 
 
De la tabla N° 27, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes 
(0.7120) es menor que la media de la eficacia después (0.8657), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación de las 5’S no mejora la eficacia, y se acepta la 
hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación de las 5’S mejora la eficacia en el almacén de la empresa Multiservis 
FVR E.I.R.L. Callao, 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  



















De la tabla N° 28, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta 
que la aplicación de las 5’S mejora la eficacia en el almacén de la empresa 











Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 









































Así mismo, Martínez (2010) en su tesis titulada: “Propuesta para la 
Implementación de la Metodología de Mejora 5s en una Línea de Producción 
de Panes de Molde”, sustentada en la Escuela Superior Politécnica del Litoral. 
Su conclusión fue que se identificaron las fuentes de desperdicio en el análisis 
de la situación actual de la empresa y una vez identificados estos desperdicios 
se seleccionó la metodología de mejora 5s y se describió paso a paso su 
ejecución para cada uno de sus pilares. 
En el aporte de la investigación que se realizó, se confirmó la aplicación de las 
5’s mejoró la productividad en el almacén de la empresa Multiservis FVR 
E.I.R.L. Callao, 2017 de un 50,47% a 72,91% cumpliendo la meta del área y 
manteniéndose en todo momento el orden y la limpieza. 
Discusión específica 1 
Oré (2016) en su tesis titulada “Implementación de la metodología 5S en el 
área de Logística Recepción de la empresa Gloria S.A.”, sustentada en la 
Universidad Nacional Mayor de San Marcos. Concluyó que se logró mejorar el 
clima laboral, aumentando en más del 50% el nivel de motivación, con una 
eficiencia del 86% comunicación, estructura y liderazgo que presentaba el área, 
esto se vio reflejado en los resultados del cuestionario diagnóstico, creando así 
un entorno de trabajo en el cual los trabajadores se encuentren motivados a 
desarrollar sus habilidades en beneficio de la empresa.  
Por otro lado, en la tesis que se realizó, se confirmó la aplicación de las 5’s 
mejoró la eficiencia en el almacén de la empresa Multiservis FVR E.I.R.L. 
Callao, 2017 de un 71,10% a 86,56% cumpliendo la meta del área y 
manteniéndose en todo momento el orden y la limpieza 
Discusión específica 2 
Suclupe (2015) en su tesis titulada “Aplicación del método de las 5s para la 
mejora de la productividad en el proceso de reparación estructural de 
contenedores marítimos en el área de mantenimiento en la empresa Neptunia, 
Callao- Perú 2015”, sustentada en la Universidad  César Vallejo. Concluyó que  





reparación estructural de contenedores marítimos en el área de mantenimiento 
de la empresa Neptunia de un 67.3% a 96.5% por lo tanto se mejoró un 29.2%. 
Además se mejoró la eficiencia en el proceso de reparación estructural de 
contenedores marítimos en el área de mantenimiento de la empresa Neptunia 
como resultado de la cantidad de contenedores reparados que pasó de 66.8% 
a 96.5%. 
En el aporte de la investigación que se realizó, se demostró que la aplicación 
de la metodología 5’s, mejoró la eficacia en el almacén de la empresa 
Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017  como resultado pasó de un 71,10% a 













































Luego de haber realizado la aplicación de las 5S para mejorar la 
productividad en el almacén de la empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 
2017 y el análisis respectivo de los resultados obtenidos mediante la ficha 
de recolección de datos, se concluyó: 
 Conclusión general 
La aplicación de las 5’S mejoró la productividad en el almacén de la 
empresa Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017,  de un 50.47% a 72.91% por 
lo tanto se mejoró un 22.44%.  
 Conclusión específica 1 
La aplicación de las 5’S mejoró la eficiencia en el almacén de la empresa 
Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017,  de un 71.02% a 84.29% por lo tanto 
se mejoró un 13.27%.  
 Conclusión específica 2 
La aplicación de las 5’S mejoró la eficacia en el almacén de la empresa 
Multiservis FVR E.I.R.L. Callao, 2017,  de un 71.10% a 86.56% por lo tanto 











































 Recomendación general 
Se recomienda que la alta gerencia de la empresa tenga pleno 
conocimiento de la aplicación del método de las 5’s y sirva de ejemplo a 
otras áreas de la empresa, en beneficio de la productividad de la empresa 
Multiservis FVR, como se demostró en el trabajo de investigación.  
 Recomendación específica 1 
Los colaboradores de la empresa brinden importancia a la eficiencia en el 
almacén. Por ello, es necesario seguir realizando capacitaciones continuas 
a los colaboradores del área de almacén y mantener limpio en todo 
momento el área de almacén. 
 Recomendación específica 2 
Se recomienda que los materiales y herramientas de trabajo estén libres de 
desperfectos, teniéndolos bien ordenados, para así los colaboradores 
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Fuente: Elaboración propia 
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Objetivos  específico 
 
1. Determinar cómo la 
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almacén de la empresa 
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1. La aplicación de las 5’S 
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2. La aplicación de las 5’S 
mejora la eficacia en el 
almacén de la empresa 




Variable independiente:  5’S 
Dimensiones Fórmulas 
 







CM = RO 
          ME 
Donde: 
CM: Cumplimento de metas 
RO: Resultados obtenidos 
ME: Metas Establecidas  
 
Variable dependiente:  Productividad 
Dimensiones Indicadores 
 






  Número de servicios programados 




Numero de servicios ejecutados  
Numero de servicios programados 
Anexo N° 2: Matriz de Consistencia 
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MATERIALES  MARZO ABRIL  MAYO JUNIO 
Thiner 16 18 15 14 
Trapos amarillos 275 254 234 263 
Esponja scotch 196 180 190 178 
Pinturas 124 112 118 131 
Brochas 16 18 19 16 
Pernos  38 26 29 31 
Rodillo  12 9 11 13 
Desengrasante 4 2 3 4 
Trapos industriales 51 48 58 60 
Trapeadores 5 6 6 7 
Sincromato  6 7 8 6 
Escobas  10 10 13 14 
Recogedor  10 10 13 14 
Taladro  1 1 1 1 
Sogas 6 6 6 6 
Arnés 4 4 4 5 
Conos de seguridad 4 6 6 6 
Jaladores 5 6 8 8 
Cintas de seguridad 3 3 3 2 
Espátulas 10 9 8 6 













Anexo N° 6: Formato de evaluación 5´S (Cuestionario de las auditorias) 
Fuente: Elaboración Propia 
Fuente: Elaboración Propia 
FORMATO DE EVALUACIÓN Calif. 
Clasificar
1 Los equipos/herramientas se encuentran en buen estado para su uso 3
2 El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso 3
3 Los materiales de limpieza se encuentran correctamente identificados 3
4 Pasillos libres de obstáculos 3
5 Existen herramientas innceserias en el almacén 2
6 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 2
7 Los materiales se encuentran bien ordenados 3
8 Los materiales se encuentran en su lugar asignado 3
9 Es fácil encontrar lo que se busca inmediatamente 3
10 El área se encuentra libre de cajas de papeles u otros objetos 3
28
Ordenar
11 Existe un lugar específico para cada material, herramienta y equipo de trabajo 3
12 Están todos los materiales almacenados de forma adecuada 3
13 Los botes de basura están en el lugar designado para éstos 2
14 Se vuelven a colocar las cosas en su lugar despues de usarlas 3
15 Están indicadas las cantidades máximas y mínimas admisibles y el formato de almacenamiento 2
16 Están las estanterías y/o mobiliarios en el lugar adecuado y debidamente identificadas 3
17 Todas las identificaciones en los estantes de material están actualizadas y se respetan 2
18
Limpiar
18 Los moviliarios se encuentran limpios 3
19 Las herramientas/equipos de trabajo se encuentran limpias y en buenas condiciones 2
20 El piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas 3
21 Se usan elementos apropiados para la limpieza del área 3
22 Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza 3
23 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 3
17
Estandarizar
24 El área de mantenimieto tiene luz suficiente y adecuada ventilación 3
25 Existen procedimientos escritos estándar y se utilizan activamente 3
26 Están constantemente actualizaos los instructivos y procedimientos de orden y limpieza 3
27 Se generan regularmente mejoras en el almacén 2
28 Se mantiene las 3 primeras S 3
14
Disciplina
29 Se realiza el control diario de la limpieza 3
30 Se realiza los informes diarios correctamente y a su debido tiempo 3
31 Se utiliza el material de protección para realizar la limpieza 2
32 El personal se encuentra capacitado para realizar los procedimientos estándares 3
33 Los materiales/equipos se encuentran almacenados correctamente 3
14
Guía de calificación
0 = No hay implementacion
1 = Un 30% de cumplimiento
2 = Cumple al 65%





                 Anexo N° 8:   Procedimiento de orden y limpieza en el almacén            
 
PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA EN EL ÁREA DE ALMACÉN 
INTRODUCCIÓN 
El presente documento tiene como objetivo dar a conocer las instrucciones 
básicas  y principales en el orden y limpieza dentro del área de almacén de 
la empresa Multi Servis F.V.R.  E.I.R.L. 
 
Dentro del procedimiento de orden y limpieza se  explicará el objetivo, los 
alcances, los responsables e involucrados, las normas de orden y limpieza, 
como la revisión de orden y limpieza.  
 
1. OBJETIVO 
Mantener el área de almacén limpio, ordenado y seguro con el fin de 
conseguir un mejor aprovechamiento del espacio, una mejora en la 
eficiencia, eficacia y seguridad en el área, como así también un entorno de 
trabajo más cómodo y agradable. 
 
2. ALCANCE 
Entran dentro del alcance de este procedimiento todas las unidades 
funcionales de la empresa, afectando al área de almacén. 
 
3. RESPONSABLES E INVOLUCRADOS 
La alta gerencia y el comité de 5’S velarán por el correcto cumplimiento de 
este procedimiento y se realizará las revisiones sobre este material cada 
tres meses. También deberán realizar las inspecciones de orden y limpieza 
del área de almacén mensualmente. 
Así mismo, todo el personal de la empresa deberá mantener limpio y 
ordenado el área y cumplirá con las normas de orden y limpieza como lo 







Un plan de acción manual para la mejora de orden y limpieza del área será 
motivo de interés de la organización para controlar este tema, así como los 
riesgos de golpes, choques y caídas en las superficies de trabajo 
sensibilizando de esta manera a todos los miembros de la empresa. 
Se aplicará un cuestionario de revisión de orden y limpieza (ver anexo) por 
el comité de 5’S en el área de influencia establecida, obteniendo la 
calificación correspondiente. Los resultados del cuestionario se colocarán 
por el coordinador en un panel destinado a teas de prevención con el 
objetivo que todo el personal pueda conocer. 
 
NORMAS DE ORDEN Y LIMPIEZA 
1. Cada trabajador es responsable de mantener limpia y ordenada el área 
de almacén y los medios de su uso: EPP y ropa de trabajo, armarios de 
ropas y prendas, sus herramientas, materiales y otros asignados 
específicamente a su custodia. 
2. Los trabajadores no pueden considerar su trabajo terminado hasta que 
las herramientas y medios empleados, resto de equipos y materiales 
utilizados y los recambios inutilizados estén recogidos y trasladados al 
almacén o montón de desperdicios dejando el lugar y área limpios y 
ordenados. 
3. Los derrames de líquido, aceites, grasa y otros productos se limpiarán 
inmediatamente, una vez eliminada la causa de su vertido. 
4. Los residuos inflamables, como, trapos, papeles, restos de madera, 
envases, contenedores de grasas y aceites y similares, se meterán en 
recipientes específicos metálicos y tapados. 
5. Todo clavo o ángulo saliente de una tabla o chapa se eliminará 
inmediatamente bien sea doblándolo, cortándolo o retirándolo del suelo 





6. Las herramientas, medios de trabajo, materiales, suministros y otros 
equipos nunca obstruirán los pasillos y vías de comunicación dejando 
aislada alguna zona de la sección. 
7. Los desperdicios (vidrios rotos, recortes de material, trapos, etc.) se 
depositarán en los recipientes dispuestos al efecto. No se verterán en 
los mismos líquidos inflamables, colillas, entre otros. 
8. Las áreas de trabajo y servicios sanitarios comunes a todos los 
empleados serán usados de modo que se mantengan en perfecto 
estado. 
9. No deben almacenarse materiales de forma que impidan el libre acceso 
a los extintores de incendios. 
10.  Como líquidos de limpieza o desengrasado se emplearán 
preferentemente detergentes. En los casos en que sea imprescindible 
limpiar o desengrasar productos combustibles o inflamables, estará 
prohibido fumar. 
11.  Las zonas de paso, o señalizadas como peligrosas, deberán 
mantenerse libres de obstáculos. 
12. No se deben colocar materiales y útiles en lugares donde pueda 
suponer peligro de tropiezos o caídas sobre personas, máquinas o 
instalaciones. 
13. Las operaciones de limpieza se realizarán en los momentos, en la forma 


























Anexo N° 9:   Validación de Juicio de expertos 













Fuente: Elaboración propia 
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